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ABSTRAK 
PEMBUATAN RANGKA ATAS MESIN PENGEROL PIPA 
 
Oleh:  
Chahya Santoso 
09508131010 
 
Tujuan penyusunan proyek akhir yang berjudul proses pembuatan rangka 
atas mesin pengerol pipa ini adalah mengidentifikasikan bahan yang dibutuhkan, 
peralatan yang digunakan, proses yang dilakukan, serta uji kinerja dari rangka 
tersebut. Semua langkah ini dilakukan untuk memperoleh hasil produk sesuai 
dengan yang diinginkan dalam waktu yang efisien. 
Metode yang digunakan dalam pembuatan rangka atas mesin pengerol pipa 
meliputi: (1). Menentukan bahan yang akan digunakan. (2). Memilih peralatan 
yang akan digunakan. (3). Langkah-langkah proses pembuatan rangka. (4). 
Melakukan uji rangka mesin pengerol pipa. 
Bahan yang dibutuhkan untuk membuat rangka atas mesin pengerol pipa 
adalah besi siku ukuran 40 x 40 x 4 mm dan juga baja ST 42. Bahan ini dipilih 
karena memiliki spesifikasi yang cukup kuat untuk rangka mesin dan rumah poros 
penggerak. Alat dan mesin yang digunakan adalah alat lukis, mistar baja, mistar 
gulung, penitik, penggores, palu, gerinda potong, gergaji, gerinda tangan, kikir, 
amplas, ragum, sikat baja, mesin las listrik, mesin bor, dan kuas. Proses 
pembuatan rangka atas mesin pengerol pipa dimulai dengan proses membuat 
rencana pemotongan (cutting plan) pada bahan. Pemotongan bahan menggunakan 
gerinda potong dan gergaji tangan. Selanjutnya dilakukan proses perakitan rangka 
dimulai dari pembuatan rangka bagian atas dan rumah poros penggerak dengan 
sliding rol. Proses penyambungan dilakukan dengan mengelas dan pada 
penyambngan baja untuk rumah poros dengan sliding hanya dengan melakukan 
tack weld. Pengelasan dilakukan menggunakan las SMAW (shielded metal arc 
welding) menggunakan elekroda AWS E 6013 Ø 3,2 mm. Proses finishing dengan 
proses pengamplasan dan pengecatan. Uji kinerja dilakukan untuk mengetahui 
kinerja dari rangka mesin pengerol pipa yang dihasilkan. Dari hasil uji kinerja 
yang dilakukan, rangka yang dihasilkan mampu menopang komponen lain dari 
mesin serta mampu menahan getaran yang dihasilkan oleh putaran motor ketika 
beroperasi yang menggerakan poros dan roler agar dapat bergerak bolak-balik. 
 
Kata kunci: Rangka atas mesin, rumah poros penggerak 
 
 
 
 
ABSTRACT
THE CONSTRUCTION PROCESS OF THE PIPE ROLLER MACHINE
By:
Chahya Santoso
09508131010
The aim of the final project writing entitled the construction process of the pipe roller 
machine is to identify the required materials, the equipment used, the process that should be 
done, as well as the performance testing of the framework. All steps were taken to obtain 
results in accordance with the desired product in efficient time.
The method used in the manufacture of the making process of the pipe roller machine 
included: (1). Determining the materials to be used. (2). Selecting the equipment to be used. 
(3). The steps of making the pipe roller machine (4). Testing the pipe roller machine.
The materials needed to construct the pipe roller machine frame were right angle iron sized 40 
x 40 x 4 mm and ST 42 steel.
Those materials were chosen because they have a specification which are strong 
enough for the machine frame and the countershaft. The tools and machines used were 
painting tools, steel bar, roll bar, point maker, etcher, hammers, grinders cut, saws, hand 
grinders, files, sandpaper, vise, steel brushes, electric welding machine, drilling machine, and 
brush. The construction process of the pipe roller machine began with the process of 
arranging a cutting plan on the materials. The materials cutting used saws and hand-cut 
grinding. Further the frame construction process was started from the top and making the 
framework of the countershaft house using sliding roller shaft. Splicing process was done by 
welding and steel splicing for the countershaft house using sliding shaft by simply tack weld. 
The welding was done using SMAW welding (shielded metal arc welding) using electrode 
AWS E 6013 Ø 3.2 mm. The process of finishing the construction was sanding and painting. 
The performance test was conducted to determine the performance of the pipe roller machine 
frame produced. From the results of performance tests conducted, the resulting framework 
was able to sustain the other components of the machine and able to withstand the vibrations 
generated by the motor when operating the countershaft and rollers to move back and forth.
Keywords: upper frame machine, countershaft house
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MOTTO 
 
 
“Menjadi sukses bukanlah suatu kewajiban, yang menjadi 
kewajiban adalah perjuangan kita untuk menjadi sukses” 
(Chahya Santoso) 
 
 
“Orang menciptakan kesuksesan mereka sendiri dengan 
cara mempelajari semua apa yang perlu mereka pelajari 
dan kemudian menerapkannya sedemikian rupa sehingga 
mereka benar-benar menjadi mahir dalam hal tersebut” 
( Bryan Tracy ) 
 
“Jadilah diri sendiri karena tidak ada yang bias melakukan 
yang lebih baik dari diri kita sendiri” 
(Franklin D. Roosevelt) 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
A. LatarBelakang 
Di era perkembangan jaman ini semua serba dituntut cepat dan tepat 
khususnya dalam bidang industri. Oleh karena itu, dunia industri dituntut 
memiliki sumber daya manusia yang berkualitas tinggi. Dalam menyeimbangkan 
kemajuan teknologi, khususnya dalam bidang industri. Seseorang harus memiliki 
suatu keahlian dalam bidang tertentu. Agar seseorang bias menempatkan diri dan 
berguna. Selain itu, kemajuan teknologi juga sangat berpengaruh terhadap 
produksi. 
Semakin majunya teknologi yang digunakan maka semakin cepat laju 
produksi yang dihasilkan oleh industry itu sendiri. Disamping mempengaruhi 
lebih cepat dan banyak hasil produksinya, juga produk yang dihasilkan lebih baik 
dari segi kualitas maupun kuantitas. Dalam dunia industry seseorang dituntut 
untuk lebih aktif dan kreatif. Dimana seseorang dituntut mampu memiliki 
kemampuan terhadap hasil produk untuk diinovasi maupun dimodifikasi. Agar 
tercapainya kemajuan dan perkembangan dalam industry itu sendiri. Untuk 
menghasilkan/membuat alat/mesin yang baru dirasa memang sulit. Dimana 
seseorang harus kreatif mampu mempunyai ide dan menuangkan gagasannya 
tersebut. 
Semakin ketat nya persaingan dalam dunia industri. Disini dilihat adanya 
peluang untuk dibuat dan dimodifikasi alat/mesin pengerol pipa. Dimana 
alat/mesin pengerol pipa banyak digunakan dibengkel-bengkel. Biasanya 
alat/mesin roll ini digunakan untuk mengerol pipa dalam pembuatan kanopi 
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(canopy), pagartralis, jendelatralis, pintutralis, maupun untuk mengerol bagian 
atap dari rangka sepeda becak, dan lain-lain. 
Alat/mesin pengerol pipa ini dikhususkan hanya untuk mengerol 
maximum ¾ lingkaran. Karena dalam pengaplikasiannya tidak banyak digunakan 
untuk pengerolan satu lingkaran penuh. Misalnya dalam pembuatan kanopi 
(canopy) hanya membutuhkan ¼ lingkaran untuk membuat bagian rangka 
atapnya. Pada umumnya, dibengkel-bengkel biasanya masih menggunakan sistem 
manual dengan tenaga manusia untuk pemutarnya. Di sini direncanakan untuk 
dirancang dan dimodifikasi alat/mesin pengerol pipa yang sudah menggunakan 
tenaga motor. 
Untuk mempermudah dalam pekerjaan. Disamping itu, agar produksi yang 
dihasilkan lebih cepat dan tepat sehingga lebih efektif dan efesien. Dalam 
pembuatan sebuah alat/mesin pengerol pipa ini dibutuhkan pemilihan bahan yang 
tepat, sehingga alat/mesin ini mampu bekerja secara optimal. Serta 
pengoperasiannya sangat sederhana. Agar semua orang dapat menggunakan 
alat/mesin tersebut. Disamping itu, dalam pemilihan bahan yang tepatakan 
dihasilkan alat/mesin yang baik pula dilihat dari segi kekuatan maupun keawetan 
alat/mesin tersebut. 
Pentingnya rangka dibuat berfungsi sebagai penopang, maka rangka 
haruslah memiliki kriteria yang harus dimiliki oleh sebuah rangka yang baik. 
Rangka yang baik merupakan rangka yang bias menahan beban dari komponen-
komponen yang menimpanya, rangka yang bias menahan getaran yang timbul 
akibat proses kerja mesin. 
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B. Identifikasi Masalah 
Dengan melihat latar belakang diatas dapat diidentifikasikan beberapa 
masalah diantaranya: 
1. Proses perancangan alat/mesin pengerol pipa dengan dimodifikasi dari alat 
yang sudah ada di bengkel mesin serta memenuhi safety bagi operator. 
2. Proses pembuatan rangka alat/mesin pengerol pipa yang kuat 
3. Proses pembuatan dies alat/mesin pengerol pipa yang presisi 
4. Proses pembuatan ulir penekan pada alat/mesin pengerol pipa yang presisi 
5. Proses pembuatan dudukan ulir penekan pada alat/mesin pengerol pipa yang 
kuat. 
6. Proses perakitan rangkaian elektrik untuk sistem ON-OFF pada alat/mesin 
pengerol pipa. 
7. Proses pengujian alat/mesin pengerol pipa untuk mengetahui kinerja dari 
alat/mesin. 
C. Batasan Masalah 
Mengingat Pentingnya rangka dibuat berfungsi sebagai penopang, maka 
rangka haruslah memiliki kriteria yang dimiliki oleh sebuah rangka yang baik. 
Rangka yang baik merupakan rangka yang bias menahan beban. Jadi, pada proyek 
akhir ini dibuatlah rangka yang sedemikian rupa. 
D. RumusanMasalah 
Berdasarkan batasan masalah tersebut maka dapat ditarik rumusan 
masalah yaitu: 
1. Bagaimana mengidentifikasi gambar kerja dan bahan yang digunakan? 
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2. Apa mesin dan peralatan yang digunakan selama proses pembuatan rangka 
mesin pengerol pipa? 
3. Bagaimana proses pembuatan rangka pada mesin pengerol pipa? 
4. Berapakah waktu yang digunakan dalam proses pembuatan rangka pada 
mesin pengerol pipa? 
5. Bagaimanakah hasil atau kinerja dari rangka mesin roll? 
E. Tujuan 
Berdasarkan rumusan masalah di atas maka tujuan dari proses pembuatan 
rangka pada mesin pengerol pipa adalah: 
1. Mengidentifikasi gambar kerja dan mengetahui bahan yang digunakan 
2. Mengidentifikasi peralatan dan mesin yang digunakan selama proses 
pembuatan rangka mesin pengerol pipa. 
3. Menentukan urutan proses pembuatan rangka mesin pengerol pipa 
4. Untuk mengetahui waktu yang digunakan dalam proses pembuatan rangka 
pengerol pipa. 
5. Dapat mengetahui hasil atau kinerja dari rangka mesin roll yang telah 
diselesaikan pembuatannya. 
F. Manfaat 
Ada pun manfaat yang dapat diperoleh adalah: 
1. Bagi mahasiswa, adalah: 
a. Merupakan implementasi ilmu yang telah diberikan selama duduk 
dibangku kuliah, sebagai tolok ukur kompetensi mahasiswa untuk 
meraih gelar Ahli Madya. 
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b. Salah satu bekal pengalaman ilmu untuk mahasiswa sebelum terjun 
kedunia industri, sebagai modal persiapan untuk dapat mengaplikasikan 
ilmu yang telah diberikan. 
c. Meningkatnya kemampuan bekerja secara kelompok/team work 
2. Bagi Lembaga Pendidikan, adalah: 
a. Merupakan pengembangan ilmu dan pengetahuan (IPTEK) yang tepat 
guna dalam hal menciptakan ide untuk menghasilkan suatu alat yang 
baru. 
b. Merupakan inovasi awal yang dapat dikembangkan kembali 
dikemudian hari dengan lebih baik. 
3. Bagi Dunia Industri, adalah: 
a. Merupakan bentuk kreativitas mahasiswa yang dengan diciptakannya 
alat/mesin ini diharapkan mampu menghasilkan produksi yang lebih 
cepat dan menggunakan tenaga yang sedikit. 
b. Memacu masyarakat untuk berfikir secara dinamis dalam 
memanfaatkan teknologi tepat guna dalam kehidupan sehari-hari. 
G. Keaslian 
Perancangan alat/mesin pengerol pipa merupakan bentuk modifikasi 
alat/mesin pengerol pipa yang menggunakan sistem manual. Kesesuaian konsep 
kerja alat/mesin merupakan dasar utama perancangan alat/mesin pengerol pipa 
yang digunakan untuk proses pengerolan pipa agar melengkung sesuai kebutuhan. 
Perubahan mesin difokuskan pada penyederhanaan konstruksi dan sistem daya. 
Modifikasi mesin ini bertujuan untuk meningkatkan kualitas, kuantitas dan 
keamanan pada poroses pengerolan pipa. 
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BAB II 
PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH 
 
A. Tinjauan Singkat Rangka 
Pengertian rangka itu sendiri adalah bentuk dasar tempat mesin atau alat 
yang berfungsi sebagai penyangga atau penguat kedudukan.Kesulitan yang sering 
dialami oleh seorang perancang adalah penentuan peletakan berbagai tumpuan 
agar tidak mengganggu operasi mesin. Oleh karena itu seorang perancang harus 
memenuhi kriteria rangka yang terdiri dari: Kekuatan, Kekakuan, Penampilan, 
Ketahanan Korosi, dan Ukuran. 
Dalam dunia teknik jenis rangka banyak sekali macamnya, diantaranya 
adalah rangka mesin, rangka jembatan, rangka baja konstruksi rumah 
tinggal/rangka batang (truss), rangka mobil, rangka sepeda motor, dan 
lainnya.Rangka harus dirancang sesuai dengan fungsinya masing-masing dan 
harus memenuhi parameter perancangannya. 
Detail perancangan rangka dan konstruksi tidak terbatas, sehingga dalam 
perancangannya lebih di pusatkan pada petunjuk-petunjuk umum. Implementasi 
petunjuk-petunjuk itu akan bergantung pada aplikasi spesifikasinya. Beberapa 
faktor yang perlu dipertimbangkan pada awal proyek perancangan rangka 
adalah:1. Gaya yang ditimbulkan oleh komponen mesin melalui titik-titik 
oemasangan seperti bantalan, engsel, siku dan komponen mesin yang lain, 2. Cara 
dudukan rangka itu sendiri, 3. Kepresisian system (defleksi komponen yang 
diinginkan),   4. Lingkungan tempat mesin akan beroperasi, 5. Jumlah produk dan 
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fasilitas yang tersedia, 6. Ketersediaan alat-alat analitis seperti analisis tegangan 
dengan komputer, pengalaman masa lalu dengan produk yang sejenis, analisis 
tegangan eksperimental, dan 7. Keterkaitan dengan mesin yang lain, dinding dan 
sebagainya. 
Faktor pertimbangan di atas perlu menjadi perhatian pada saat 
perancangan rangka. Parameter yang dapat dikendalikan oleh perancang adalah 
pemilihan bahan, geometri bagian rangka yang menahan beban, dan proses 
manufaktur. 
Pemilihan bahan untuk rangka harus mempertimbangkan sifat-sifat 
bahan, yakni kekuatan dan kekakuan. Selain kekuatan, ketegaran/kekakuan rangka 
atau konstruksi sering dijadikan faktor penentudalam perancangan. Dalam kasus-
kasus ini, kekakuan bahan ditunjukkan oleh modulus elastisitasnya. 
B. Identifikasi Gambar Kerja 
Pengerjaan rangka pada mesin pengerol pipa berdasarkan pada gambar 
kerja. Gambar kerja sebagai bahasa teknik menjelaskan konsep dasar untuk 
membuat rangka bagian atas dengan membutuhkan spesifikasi gambar yang 
detail. Gambar kerja ini berisi keterangan-keterangan secara tepat dan obyektif, 
sehingga mudah dipahami oleh pembaca untuk pembuatan rangka. 
Fungsi gambar kerja adalah sebagai media informasi yang 
menghubungkan perancang atau ahli gambar dengan orang yang 
menggunakannya, seperti perancang proses, pembuat, peneliti dan perakit. 
Gambar kerja harus menggunakan keterangan-keterangan seperti bentuk, ukuran, 
toleransi dan simbol-simbol pengerjaan agar para pengguna gambar dapat 
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memahami dan mengerjakan komponen yang sesuai dengan gambar kerja. 
Keterangan-keterangan yang detail pada gambar kerja akan mempermudah 
pembuat untuk mengerjakan benda kerja yang diinginkan. 
1. Konstruksi  
Konsruksi merupakan suatu struktur desain atau model dari apa yang 
akan dibuat. Untuk itulah suatu konstruksi di desain sedemikian rupa, guna 
memenuhi tuntutan yang ditujukan pada produk itu sendiri. Mesin pengerol 
pipa pada rangka dituntut memiliki konstruksi yang kuat dengan tujuan bisa 
menahan beban dan menopang bagian-bagian mesin lainnya. Oleh karena itu 
konstruksi rangka harus dibuat kokoh dan kuat baik dari segi bentuk 
sertadimensinya, sehingga dapat meredam getaran yang timbul pada saat mesin 
bekerja. 
Desain dari rangka mesin pengerol pipa memiliki empat bagian 
dengan fungsinya masing-masing. Empat bagian itu terdiri dari: a). Rangka 
atas yang memiliki fungsi sebagai penopang roll, b). Rangka bawah yang 
memiliki fungsi sebagai penopang motor penggerak, c). Kaki-kaki rangka yang 
memiliki fungsi sebagai penopang dari seluruh komponen mesin, dan d). 
Dudukan reducer yang meimiliki fungsi sebagai tempat pemasangan reducer. 
2. Bahan dan Ukuran 
Dengan mengacu pada gambar kerja dan konstruksi, maka dapat 
diketahui bahan dan ukuran yang mengharuskan untuk dipatuhi. Pada 
pembuatan rangka mesin pengerol pipa ini menggunakan bahan besi siku 
dengan dimensi (40x40x4) dan bahan tersebut digunakan sebagai pembuatan 
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rangka dengan pertimbangan sebagai berikut: a). Bahan tersebut merupakan 
bahan mild steel jenis ST 42 yang biasa digunakan untuk pembuatan konstruksi 
sederhana dan mudah dilas, b). Bahan keras dan juga mudah dalam produksi 
pengelasan, dan c). Bahan tersebut mudah didapat ditoko-toko material 
Besi siku merupakan bahan mild steel jenis ST 42 yang biasa 
digunakan pada pembuatan konsruksi sederhana maupun ukuran-ukuran 
standar serta tidak terlalu sulit untuk penyambungan menggunakan las. Jenis 
besi siku yang digunakan dapat dilihat pada Gambar 1: 
 
 
 
 
 
 
3. Urutan pengerjaan 
Tata cara dan urutan pengerjaan dibuat agar mempermudah pekerja 
dalam proses pembuatan produk dan menghasilkan produk sesuai dengan apa 
yang diinginkan. Dalam pembuatan rangka mesin pengerol pipa ini memiliki 
beberapa urutan pengerjaan yaitu: a. Menggambar bentuk bahan, b. 
Pemotongan bahan, c. Perakitan rangka, d. Penyempurnaan permukaan, e. 
Proses pengeboran, dan f. Penyesuaian dengan komponen lain atau uji fungsi. 
 
 
Gambar 1. Besi siku 
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a. Menggambar bentuk bahan 
Menggambar bentuk bahan merupakan tahap pertama dari pengerjaan 
suatu produk. Tujuan dari menggambar bentuk bahan itu sendiri adalah 
penandaan ukuran pada bahan sebagai acuan sebelum melakukan pemotongan 
bahan. Bahan yang akan dipotong diberi suatu tanda yang sesuai dengan 
ukuran yang ditentukan, agar pada saat pemotongan bahan tidak terjadi 
kesalahan yang memungkinkan akan berakibat fatal pada saat perakitan. 
b. Pemotongan bahan 
Untuk pemotongan bahan bisa dilakukan dengan dua mesin potong, 
yaitu gergaji dan gerinda potong. Pada pembuatan rangka digunakan alat 
potong yang berupa gerinda potong. Alasan yang mendasari digunakannya alat 
tersebut ialah selain cepat juga mudah dalam pengoprasiannya. 
c. Perakitan rangka atas 
Perakitan rangka atas dilakukan dengan menggunakan las busur listrik. 
Las bertujuan untuk menyatukan struktur bahan yang satu dengan bahan yang 
lain. Pada perakitan ini hal yang pertama dilakukan ialah tack weld atau las 
titik. Tack weld bertujuan untuk perakitan sementara, dengan maksud jika 
terjadi kesalahan ukuran maka dalam memperbaikinya lebih mudah. Setelah 
ukuran terpenuhi maka las penuh dengan tahapan penyilangan, atau pengelasan 
secara bertahap. 
d. Proses pengeboran  
Pengeboran dilakukan dengan tujuan pembuatan lubang untuk 
penyesuaian perakitan dengan komponen pendukung mesin lainnya. 
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Pengeboran bisa dilakukan dengan menggunakan dua alat bor yaitu mesin bor 
duduk dan mesin bor tangan. Proses pembuatan lubang pada rangka mesin 
pengerol pipa, menggunakan mesin bor tangan dengan tahapan pengeboran 
dari mata bor kecil yang kemudian lubang hasil boran pertama diperluas 
menggunakan mata bor besar sesuai dengan ukuran lubang yang diinginkan. 
e. Penyempurnaan permukaan 
Penyempurnaan permukaan itu sendiri berkaitan dengan hasil 
pengelasan dan pengeboran. Jika terjadi cacat pada pengelasan maka 
penyempurnaan permukaan bisa dilakukan dengan cara menggerinda hasil 
lasan. Sedangkan penyempurnaan permukaan pada hasil pengeboran juga 
dilakukan dengan menggerinda hasil pengeboran, dengan tujuan 
menghilangkan beram-beram sisa hasil pengeboran itu sendiri. Selain 
penggerindaan ada juga beberapa jenis penyempurnaan permukaan lainnya. 
Contoh penyelesaian permukaan lainnya itu ialah pengamplasan, pendempulan, 
dan pengecatan. 
Pada rangka mesin pengerol pipa yang telah jadi perlu dilakukan 
penyempurnaan- permukaan tersebut. Hal itu dilakukan untuk memberi nilai 
tambah tampilan dari rangka. Untuk penyempurnaan akhir dilakukan 
pengecatan. 
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f. Penyesuaian dengan komponen lain atau uji fungsi 
Penyesuaian dengan komponen lain dilakukan dengan tujuan pengujian 
kesesuaian hasil pengerjaan rangka, apakah rangka yang telah di buat bisa 
dipasang dengan komponen mesin lainnya. 
C. Alat  
Identifikasi alat dibutuhkan agar bisa mengetahui jenis-jenis alat apa saja 
yang diperlukan dan digunakan berkaitan dengan proses pembuatan rangka mesin 
pengerol pipa. Adapun alat-alat yang dibutuhkan ialah: 1. Roll meter, 2. Mistar 
baja, 3. Busur derajat, 4. mistar siku, 5. penggores, 6. Mesin gerinda, 7. Mesin las, 
8. Palu, 9. Penitik, 10. Mesin bor, 11. Kikir, 12. Kompresor udara, dan  13. Spray 
gun 
1. Roll meter 
Roll meter adalah alat ukur yang digunakan untuk mengukur benda 
kerja yang panjangnya melebihi ukuran dari mistar baja, atau dapat dikatakan 
untuk mengukur benda-benda yang panjang. Roll meter ini tingkat 
ketelitiannya adalah setengah milimeter sehingga tidak dapat digunakan 
untuk mengukur benda kerja secara presisi. 
Panjang dari roll meter ini bervariasi dari 2, 30, dan 50 meter, tetapi 
dalam bengkel kerja mesin ukuran terpanjang adalah 3 meter. Jenis roll meter 
yang digunakan dapat dilihat pada Gambar 2 (Sumantri,1989 : 39). 
 
 
 
Gambar 2. Rollmeter 
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2. Mistar Baja 
Mistar baja adalah alat ukur yang terbuat dari baja tahan karat, dimana 
permukaan dan bagian sisinya rata dan lurus sehingga dapat juga digunakan 
sebagai alat bantu dalam penggoresan. Mistar baja juga memiliki guratan - 
guratan ukuran, dimana macam ukurannya bervariasi. Ada yang dalam satuan 
inchi, dalam satuan sentimeter dan dalam satuan millimeter.Jenis mistar baja 
yang digunakan dapat dilihat pada Gambar 3 (Sumantri, 1989 : 38). 
 
 
 
 
 
3. Busur derajat 
Busur derajat merupakan salah satu alat ukur yang digunakan untuk 
menentukan derajat kemiringan atau keserongan suatu ukuran pada benda 
kerja. Bahan dasar dari alat ukur ini bervariasi. Ada yang terbuat dari plastic 
dan juga yang terbuat dari baja tahan karat. Alat ukur ini memiliki guratan-
guratan ukuran yang diposisikan sesuai dengan arah kemiringan dari 0-180°. 
Jenis busur derajat yang digunakan dapat dilihat pada Gambar 4. 
 
 
 
 
Gambar 3. Mistar baja 
 
Gambar 4. Busur derajat 
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4. Mistar siku 
Mistar siku merupakan sebuah alat ukur yang berbentuk siku dengan 
spesifikasi yaitu daun dan blok yang terbuat dari baja. Bloknya lebih tebal dan 
lebih pendek dari pada daunnya. Daun dipasang 90° dengan blok, dengan cara 
dikelilingi. Mistar siku ada yang diberi ukuran dengan ketelitian 1 mm dan 
1/32", dan ada yang tanpa ukuran. Fungsi dari mistar siku ialah untuk 
membuat garis-garis sejajar dan untuk mengeset benda kerja supaya tegak 
lurus. Jenis mistar siku yang digunakan dapat dilihat pada Gambar 5 (Bagyo 
Sucahyo, 2004 : 41) 
 
 
 
5. Penggores 
Penggores adalah alat untuk menggores permukaan benda kerja, 
sehingga dihasilkan goresan atau gambar pada benda kerja. Bibir penggores 
tajam, maka penggores dapat menghasilkan goresan yang tipis. Penggores 
memiliki ujung yang sangat runcing dan keras. Penggores dapat dibedakan 
menjadi dua macam yaitu pertama, penggores dengan kedua ujungnya tajam 
tetapi ujung yang satunya lurus dan yang lainnya bengkok. Sedangkan 
penggores kedua hanya memiliki salah satu ujung yang tajam. Jenis 
penggoresnya dapat dilihat pada Gambar 6 (Sumantri, 1989 : 121). 
 
 
Gambar 5. Mistar siku 
 
Gambar 6. Penggores 
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6. Mesin Gerinda 
Karena memiliki banyak kegunaan mesin ini dibedakan menjadi 
beberapa jenis tergantung dari pekerjaan yang dikerjakan. Beberapa jenis 
tersebut ialah: 
a) Mesin gerinda duduk 
Mesin gerinda ini memiliki mata gerinda yang tebal, dan ukuran 
mesin ini cenderung besar. Mesin ini berfungsi sebagai pengasah atau 
pembuat sudut mata potong pada peralatan potong seperti halnya mata bor, 
pisau frais, pahat bubut, dan alat potong lainnya. Jenis gerinda duduk yang 
digunakan dapat dilihat pada Gambar 7. 
 
 
 
 
 
 
 
 
b) Mesin gerinda tangan 
Jenis mesin ini cenderung memiliki ukuran yang kecil dengan mata 
gerinda sedang. Karena bentuknya yang kecil mesin ini bisa dibawa 
kemana-mana dengan mudah. Mesin ini lebih sering digunakan untuk 
perataan permukaan, seperti misalnya membuang beram hasil pengeboran, 
Gambar 7.Mesin gerinda 
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pemotongan, menghilangkan hasil lasan, dan lain sebagainya. Jenis 
gerinda tangan yang digunakan dapat dilihat pada Gambar 8. 
 
 
 
 
 
 
c) Mesin gerinda potong 
Jenis mesin ini memliki ukuran yang sedang dengan mata gerinda 
tipis dan cenderung lebar. Mesin ini berfungsi sebagai alat potong. Jenis 
gerinda potong yang digunakan dapat dilihat pada Gambar 9. 
 
 
 
 
 
 
7. Mesin Las Busur Listrik (SMAW) 
Las Busur Listrik atau yang biasa disebut SMAW (Shielded Metal 
Arch Welding) merupakan jenis pengelasan yang menggunakan bahan tambah 
terbungkus atau elektroda atau yang biasa disebut busur listrik. Busur listrik 
digunakan untuk melelehkan kedua logam yang akan disambung. Terjadinya 
Gambar 8. Gerinda tangan 
 
Gambar 9.Gerinda potong 
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nyala busur listrik tersebut diakibatkan oleh perbedaan tegangan listrik antara 
kedua kutub. Perbedaan tegangan listrik tersebut biasa disebut dengan 
tegangan busur nyala. Besar tegangan busur nyala ini antara 20 Volt sampai 
40 Volt. Untuk penyalaannya, elektroda digesekkan pada logam terlebih 
dahulu agar terjadi percikan sehingga busur elektroda akan menyala. Setelah 
elektroda menyala atur jarak dari logam dengan elektroda dan atur pula sudut 
pengelasannya. Antara ujung elektroda dengan permukaan logam akan terjadi 
busur nyala. Suhu busur nyala ini biasanya mencapai 5000°C. Jenis Mesin 
Las Busur Listrik (SMAW) yang digunakan dapat dilihat pada gambar 10. 
 
 
 
 
 
 
 
Sebelum  melakukan pengelasan haruslah diperhatikan jenis elektroda 
yang akan digunakan. Biasanya ukuran elektroda berkisar antara Ø 2,6  
sampai Ø 8 mm dengan panjang antara 300 sampai 450 mm. Jenis elektroda 
biasanya mempengaruhi hasil dari lasan sehingga akan sangat penting 
Gambar 10. Mesin las SMAW 
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mengetahui jenis dan sifat masing–masing elektroda sebagai dasar pemilihan 
elektroda yang tepat. Berdasarkan selaput pelindungnya elektroda dibedakan 
menjadi dua macam yaitu elektroda polos dan elektroda berselaput. 
Elektroda berselaput terdiri dari bagian inti dan zat pelindung atau 
fluks. Pelapisan fluks pada bagian inti  dapat dilakukan dengan cara disemprot 
atau dicelup. Selaput yang ada pada elektroda jika terbakar akan menghasilkan 
gas CO2 yang berfungsi untuk melindungi cairan las, busur listrik, dan 
sebagian benda kerja dari udara luar. Udara luar mengandung gas oksigen, 
yang dapat mengakibatkan bahan las mengalami oksidasi, sehingga dapat 
mempengaruhi sifat mekanis dari logam yang dilas. Oleh karena itu, elektroda 
yang berselaput digunakan untuk mengelas benda–benda yang butuh kekuatan 
mekanik, seperti halnya tangki, jembatan, dll. Jenis elektroda yang digunakan 
dapat dilihat pada Gambar 11. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 11. Elektroda 
 
20 
 
 
 
Fungsi selaput elektroda: Mencegah terjadinya oksidasi dan nitrat 
logam sewaktu proses pengelasan, Membuat terak pelindung sehingga dapat 
mengurangi kecepatan pendinginan. Kecepatan pendinginan sangat 
mempengaruhi kegetasan dan kerapuhan logam, Menstabilkan terjadinya busur 
api dan mengarahkan nyala busur api sehingga mudah dikontrol, membantu 
menguntrol ukuran dan frekuensi tetesan logam cair, memberikan unsur 
tambahan untuk menyempurnakan terbentuknya logam las sesuai dengan yang 
dikehendaki, Memberikan serbuk besi untuk meningkatkan produktivitas 
pengelasan dan Memungkinkan dilakukannya posisi pengelasan yang berbeda– 
beda. 
Elektroda yang digunakan dalam proses pembuatan rangka pengerol 
pipa adalah elektroda AWS E 6013 yang berdiameter 3,2 mm dengan arus 90-
150 Ampere. Pedomannya dapat dilihat pada Table 1.  
               Tabel 1. Tabel Arus Diameter Elektroda E 6013 ( Suradji, 1984:134) 
S W G Diameter elektroda 
(mm) 
Arus Las yang dapat 
digunakan 
(Ampere) 
16 
14 
12 
10 
8 
6 
4 
2 
1/16 
5/64 
3/32 
1/8 
5/32 
3/16 
7/32 
1/4 
20 -40 
25-50 
30-80 
80-120 
120-190 
140-240 
225-300 
250-350 
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Secara umum sambungan las ada dua macam, yaitu sambungan sudut  
(fillet) dan sambungan tumpul (butt). Pada Tabel 2 adalah berbagai macam 
bentuk sambungan las serta simbolnya: 
Tabel 2. Macam-macam Sambungan dan Simbol Las  
Bentuk 
Pengelasan 
Gambar Simbol 
Sambungan 
sudut (fillet) 
  
Jalur las 
 
 
Sambungan tumpul  
(Kampuh I) 
 
 
Sambungan tumpul  
(Kampuh V) 
 
 
Sambungan T  
(bevel) 
  
Sambungan tumpul  
(Kampuh U) 
  
 
Dalam proses pengelasan tentunya tidak bisa lepas dari terjadinya cacat 
terhadap hasil pengelasan. Dibawah ini (Tabel 3) adalah macam-macam dari 
jenis cacat pengelasan beserta penyebabnya: 
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      Tabel 3. Jenis-jenis cacat las dan penyebabnya 
Jenis Cacat Penyebab Gambar 
Undercutting 
(tarik las) 
- arus yang terlalu besar. 
- Ayunan elektroda terlalu pendek. 
 
Weaving foult -Cara pengelasanya terlalu digoyang 
(gerakan elektroda 
terlalu besar.  
Surface porosity -Elektroda basah. 
-Kampuh kotor. 
-Udara sewaktu mengelas terlalu 
basah. 
 
 Kesalahan 
penggantian 
elektroda 
-gerakan elektoda terlalu pelan 
ketika awal penggantian elektroda 
 
Weld spatter. 
(percikan las) 
 
-Arus terlalu besar. 
-Salah jenis arus  
-Salah polarisasi. 
  
Alur las terlalu 
tinggi 
 
-Arus terlalu rendah. 
-Elektroda terlalu dekat dengan 
bahan.  
Alur las terlalu 
Lebar 
-Kecepatan mengelasnya terlalu 
lamban. 
 
Alur las tidak 
beraturan 
 
-jarak elektroda ke benda kerja tidak 
beraturan, biasanya orang yang 
belum mengerti dasar las 
 
Alur las terlalu 
Tipis 
-Kecepatan mengelas terlalu tinggi. 
 
Retak 
longitudinal 
permukaan 
 
-Perbedaan material yang 
menyebabkan pertumbuan Kristal 
dalam bahan las atau 
karena terjadinya air hardening 
sewaktu las mendingin (kerapuhan). 
-Besarnya tegangan didalam bahan 
akibat jenis bahan atau sisa tegangan 
sebelum pengelasan, serta tegangan 
akibat pengkerutan. 
 
Retak transversal 
(melintang 
sumbu) 
 
-sama dengan retak longitudinal di 
atas hanya arah tegangan yang 
berbeda. 
-stress corrosion (korosi tegangan).  
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8. Palu 
Palu merupakan alat tangan yang sudah lama diketemukan orang dan 
sudah sejak lama dipergunakan dalam seluruh kegiatan pekerjaan. Tidak saja 
pada bengkel–bengkel yang besar, tetapi palu digunakan hampir pada seluruh 
aspek kehidupan dari bengkel sampai kehidupan rumah tangga. 
Ukuran palu ditentukan oleh berat dari kepala palu, seperti misalnya 
palu 250 gram, 500 gram dan bahkan palu dengan berat 10 kilogram. Oleh 
sebab itu, pemakaian palu sangat bervariasi sesuai dengan jenis kegiatan 
pekerjaan, dari pekerjaan ringan sampai pekerjaan berat. Jenis palu dapat 
dibagi menjadi dua, yaitu palu keras dan palu lunak. Palu keras adalah palu 
yang kepalanya terbuat dari baja dengan kadar karbon sekitar 0,6%. Proses 
pembuatanya ialah dengan cara ditempa kemudian dikeraskan pada bagian 
permukaan agar menjadi keras. Pemakaian palu keras pada bengkel kerja 
bangku atau bengkel kerja mesin adalah sebagai pemukul pada kerja 
memotong dengan pahat, menempa dingin pada pekerjaan perakitan, 
membengkokan benda kerja, membuat tanda, dan pekerjaan permukaan 
lainnya. Jenis palu dapat dilihat pada Gambar 12 dan Gambar 13 (Sumantri, 
1989 : 148). 
 
 
 
 
 
Gambar 12.Palu karet                  Gambar 13. Palu besi 
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9. Penitik  
Penitik dapat dibedakan menjadi dua jenis berdasarkan fungsinya yaitu 
penitik garis dan penitik pusat. Kedua jenis penitik tersebut sangat penting 
artinya dalam pelaksanaan menandai. 
a. Penitik pusat 
Penitik pusat memiliki sudut yang lebih besar dibandingkan dengan 
penitik garis. Besar sudut penitik pusat adalah 90 derajat, sehingga penitik 
ini akan menimbulkan luka atau bekas yang lebar pada benda kerja. 
Penitik pusat ini cocok digunakan untuk membuat tanda terutama untuk 
tanda pengeboran. Penitik ini mempunyai sudut yang besar, maka tanda 
yang dibuat oleh penitik ini akan dapat mengarahkan mata bor untuk tetap 
pada posisi pengeboran. Penitik ini sangat berguna sekali dalam 
pelaksanaan pembuatan benda kerja yang memiliki proses kerja 
pengeboran. Jenis penitik yang digunakan itu dapat diperhatikan pada 
Gambar 14 (Sumantri, 1989 : 125). 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 14. Penitik 
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10. Mesin Bor 
Mesin bor adalah peralatan mesin perkakas yang secara umum  
digunakan untuk membuat lubang pada benda kerja. Selain itu juga berfungsi 
untuk mereamer (meluaskan), mengetap, dan lain-lain. Mata bor yang 
berputar akan dapat melakukan pemotongan terhadap benda kerja yang dijepit 
pada ragum mesin. Umumnya jenis mesin bor yang digunakan pada bengkel 
kerja bangku maupun kerja mesin adalah mesin bor tangan, mesin bor meja 
dan mesin bor lantai. Pemilihan mesin bor tersebut tergantung dari jenis 
pekerjaan yang akan dilakukan (Sumantri, 1989 : 250). 
a. Mesin Bor Tangan  
Mesin bor tangan terutama digunakan untuk pekerjaan-pekerjaan 
ringan, seperti pembuatan lubang dengan diameter kecil atau sedang, 
kurang dari 13 milimeter, dan benda kerjannya telah terpasang  pada 
kedudukannya yang tidak mungkin akan dibuka kembali. Mesin bor yang 
biasa digunakan dalam bengkel kerja bangku dan kerja mesin biasanya 
terdiri dari dua jenis, yaitu mesin bor tangan yang digerakkan oleh tangan 
dan mesin bor listrik yang digerakkan oleh tenaga listrik.  
Mesin bor tangan yang digerakkan oleh tangan sangat terbatas 
penggunaannya, karena hanya dapat melakukan pengeboran sampai 
dengan ukuran 8 milimeter. Sedangkan mesin bor tangan yang digerakkan 
oleh listrik dapat digunakan untuk membuat lubang sampai dengan ukuran 
13 milimeter. (Dapat dilihat Gambar 15 Sumantri, 1989 : 250-251). 
 
Gambar 15. Bor tangan 
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b. Mesin Bor Meja    
Dinamakan mesin bor meja, karena mesin bor ini ditempatkan pada 
meja kerja. Mesin bor ini dapat dipakai untuk membuat lubang dengan 
diameter lebih besar dari lubang yang dibuat oleh mesin bor tangan. 
Konstruksinya juga lebih kompleks dibanding dengan mesin bor tangan. 
Kapasitas mesin bor meja adalah 13 milimeter, artinya mesin ini  
mempunyai chuck yang dapat menjepit mata bor berdiameter 13 
milimeter. Mesin bor ini dilengkapi dengan meja tempat dudukan ragum 
mesin atau tempat menjepit benda kerja yang akan dibor. Mesin bor ini 
digerakkan oleh motor listrik, dimana putaran yang dihasilkan oleh motor 
listrik tersebut ditransmisikan melalui beberapa buah  puli dan ban yang 
kemudian akan menggerakan poros utama mesin bor. Mesin ini dilengkapi 
dengan cakra bertingkat, maka putaran yang dihasilkan oleh motor dapat 
diperbesar atau diperkecil sesuai dengan kebutuhan. Jenis mesin bor yang 
dimaksud dapat dilihat pada Gambar 16 (Sumantri, 1989 : 250-251). 
 
 
 
 
 
 
 
            Gambar 16. Mesin bor meja 
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Saat melakukan proses pengeboran hal yang perlu diperhatikan 
adalah pemilihan mata bor guna memperoleh diameter lubang yang 
diinginkan. Hal tersebut dimaksudkan agar tidak terjadi kerusakan pada 
mata bor, benda kerja dan kecelakaan kerja. Umumnya mata bor dengan 
diameter sampai 13 milimeter mempunyai pemegang bentuk lurus/silinder, 
sedangkan mata bor dengan diameter diatas 13 milimeter mempunyai 
pemegang berbentuk tirus, sesuai dengan ketirusan pemegang bagian 
dalam poros utama mesin bor. Macam-macam mata bor dapat dilihat pada 
Gambar 17 (Sumantri, 1989 :  254). 
 
 
 
 
 
 
Hal-hal lain yang harus diperhatikan dalam proses pengeboran 
Kecepatan spindle yang diteruskan pada cak atau sarung bor harus sesuai 
dengan kondisi dalam proses pengeboran. Cara untuk mengatur kecepatan 
spindle mesin bor dapat dilakukan dengan menggerakkan klem penyetel 
ban sehingga dapat memindahkan V – belt  ke cakra tingkat sesuai   putaran   
yang   diinginkan. Rumus yang digunakan untuk menentukan putaran mesin 
bor adalah:  
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 (Sumantri, 1989 : 263) 
 Gambar 17. Jenis mata bor 
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      Keterangan:        
 n   = putaran poros utama (rpm) 
           Cs  = kecepatan potong (m/menit) 
           d    = diameter bor (mm) 
 Untuk  menentukan  besarnya  kecepatan  potong  mata bor HSS 
dapat dilihat pada Tabel 4. 
Tabel 4.Kecepatan potong untuk mata bor jenis HSS  
No. Bahan Meter/menit Feet/menit 
1. Baja karbon rendah (0.05-0.30 % C) 24,4-33,5 80-100 
2. Baja karbon menengah (0,30-0,60 % C) 21,4-24,4 70-80 
3. Baja karbon tinggi (0,60-1,70 % C) 15,2-18,3 50-60 
4. Baja tempa 15,3-18,3 50-60 
5. Baja campuran 15,2-21,4 50-70 
6. Setainless Steel 9,1-12,2 30-40 
7. Besi tuang lunak 30,5-45,7 100-150 
8. Besi tuang keras 20,5-21,4 70-100 
9. Besi tuang dapat tempa 24,4-27,4 80-90 
10. Kuningan dan Bronze 61,0-91,4 200-300 
11. Bronze dengan tegangan tarik tinggi 21,4-45,7 70-150 
12. Logam monel 12,2-15,2 40-50 
13. Aluminium dan Aluminium paduan 61,0-91,4 200-300 
14. Magnesium dan Magnesium paduan 79,2-122,0 250-400 
15. Marmer dan batu 4,6-7,6 15-25 
16 Bakelit dan sejenisnya 91,4-122,0 300-400 
Sumber: (Sumantri, 1989 : 262) 
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11. Kikir 
Kikir adalah suatu peralatan untuk mengikir, sehingga dapat 
menghasilkan permukaan benda kerja yang halus. Bahan untuk pembuatan 
kikir adalah baja karbon tinggi dimana kandungan karbonnya pada baja jenis ini 
ialah kurang lebih 0,7 sampai dengan 0,8%C. Kikir digunakan untuk 
mengerjakan bahan-bahan yang keras, sebab permukaan benda kerja akan 
tergesek dengan baik tanpa tenaga besar, sudut potongannya yang besar itu 
memberikan perlawanan yang baik terhadap mata potongan itu (Sumantri, 
1989 : 153). 
Kikir terdiri dari 6 bagian meliputi gagang kikir, puncak kikir, badan kikir, 
ujung kikir dan sisi kikir. Ada beberapa macam kikir dimana masing masing 
kikir tersebut mempunyai kegunaan sendiri-sendiri, antara lain: Kikir rata, 
Kikir bulat, Kikir setengah bulat dan Kikir segitiga. Macam-macam kikir 
dapat dilihat pada Gambar 18. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 18. Macam-macam kikir 
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12. Kompresor udara 
Kompresor udara merupakan suatu alat penyimpan udara, dimana udara 
ditampung dalam sebuah ruangan tertutup dan biasanya ruangan tersebut 
berupa tabung. Kompresor tersebut bisa menyimpan dan mengeluarkan udara 
melalui selang. Bagian-bagian yang harus ada dalam kompresor udara ialah 
motor penggerak, tabung penyimpan udara, piston, belt, selang, kran udara, 
katup pengaman, kran penguras, troli, regulator, dan manometer. Jenis 
kompresor  lihat Gambar 19. 
 
 
 
 
 
13. Spray gun 
Spray gun digunakan untuk alat bantu penyemprotan dalam pengecatan. 
Sistem kerja dari pistol semprot tersebut ialah adanya bantuan penekanan 
udara dari kompresor. Dengan bantuan udara yang bertekanan dari kompresor, 
maka cat dalam pistol semprot keluar menjadi butiran-butiran halus, dan 
butiran-butiran itulah yang akan melapisi benda kerja secara merata. Jenis 
Spray gun yang dimaksud lihat Gambar 20. 
 
 
 
Gambar19. Kompresor udara 
 
   Gambar 20.Spray gun 
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D. Keselamatan Kerja 
Dalam suatu pekerjaan dianjurkan menggunakan suatu perlengkapan 
keamanan atau yang biasa disebut perlengkapan keselamatan kerja. 
Perlengkapan keselamata kerja berfungsi sebagai perlindungan diri agar 
pekerja aman dalam melakukan pekerjaannya. Adapun perlengkapan 
keselamatan kerja tersebut ialah: Wear pack (pakaian kerja), Helm kerja, 
Sepatu safety, Sarung tangan, Apron kulit/jaket las, Masker las, Topi kerja. 
Peralatan tersebut diatas merupakan peralatan yang wajib digunakan 
oleh para pekerja. Karena dalam setiap pekerjaan memerlukan perlengkapan 
keselamatan kerja yang berbeda maka dibawah ini disebutkan beberapa 
perlengkapan keselamatan kerja sesuai dengan pekerjaan yang dilakukan. 
a. Pemotongan bahan 
Selain dari keempat peralatan wajib keselamatan kerja, pekerja 
dianjurkan memakai kaca mata dan sarung tangan pada saat pengerjaan 
pemotongan bahan. Hal itu dikarenakan agar mata terhindar dari beram 
dan percikan api yang memancar pada saat pemotongan berlangsung dan 
tangan terhindar dari putaran mata gerinda potong. 
b. Pengelasan 
Pada saat mengelas pekerja wajib menggunakan peralatan 
keselamatan kerja yang berkaitan dengan perlindungan diri dari panas, 
cahaya, dan asap akibat proses pengelasan. Peralatan tersebut yaitu terdiri 
dari kaca mata las ( topeng las ), masker, baju tahan panas,dll. 
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c. Pengeboran 
Pada saat melakukan pengeboran, peralatan keselamatan kerja yang 
dianjurkan ialah mengunakan kaca mata dan sarung tangan  agar terhindar 
dari beram yang terpercik pada saat pengeboran. 
d. Penggerindaan 
Pada saat pengerjaan penggerindaan pun banyak beram yang 
terpercik, oleh karena itu pekerja dianjurkan menggunakan kaca mata, 
masker, dan sarung tangan agar terhindar dari beram-beram hasil 
penggerindaan. 
E. Gambaran Alat/mesin Pengerol Pipa 
Untuk gambar alat/mesin pengerol pipa dapat dilihat pada Gambar 21. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 21. Mesin pengerol pipa 
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Untuk bentuk pandangan alat pengerol pipa dapat dilihat pada Gambar 22. 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
A
A
A
A 
B C 
Gambar 22. Bentuk pandangan alat pengerol pipa 
Keterangan: 
A adalah pandangan atas 
B adalah pandangan depan 
C adalah pandangan samping 
a 
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BAB III 
KONSEP PEMBUATAN 
A. Konsep Umum Pembuatan Produk 
Konsep merupakan suatu kesimpulan perencanaan. Dimana suatu konsep 
sangatlah dibutuhkan dalam suatu kegiatan, acara maupun pengerjaan suatu 
produk. Tujuan konsep itu sendiri ialah mengetahui pokok kesimpulan dari 
suatu alur perencanaan kegiatan, acara maupun pengerjaan suatu produk itu 
sendiri. Di dalam pengerjaan suatu produk sebuah konsep pembuatan sangatlah 
dibutuhkan khususnya adalah sebuah konsep umum pembuatan produk.  
Konsep-konsep tersebut meliputi beberapa hal, yaitu: 
1. Pengurangan Volume Bahan 
Mengerjakan suatu produk, tentunya bahan yang akan diproses 
akan mengalami proses pengurangan volume bahan dimana pengurangan 
tersebut berpengaruh pada hasil yang diinginkan. Pengurangan volume 
bahan dapat dilakukan dengan cara: Pemotongan, Pengeboran, Pengelasan 
dan Penggerindaan 
2. Proses Mengubah Bentuk Bahan 
Pengubahan bentuk bahan merupakan proses untuk membentuk 
logam atau bahan menjadi bentuk jadi atau setengah jadi yang 
memerlukan pengerjaan lain. Umumnya bentuk mula suatu bahan adalah 
batangan yang diperoleh sebagai hasil proses pengolahan bijih logam. 
Bijih logam dicairkan menggunakan temperatur tinggi, kemudian bijih 
logam cair dituangkan dalam cetakan logam yang kemudian akan 
menghasilkan batangan dengan ukuran tertentu. 
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3. Penyambungan 
Proses penyambungan pada bahan dilakukan salah satunya yaitu 
dengan cara pengelasan. Proses pengelasan ialah proses penyatuan logam 
melalui pencairan bahan dasar dengan tujuan agar kedua bahan tersebut 
dapat menyatu. Proses penyambungan juga dapat dilakukan dengan cara 
dilem, disambung dengan baut, dikeling, disolder, dipatri dan lain 
sebagainya. 
4. Penyelesaian Permukaan 
Proses penyelesaian permukaan dapat pula diartikan sebagai proses 
finishing. Proses ini adalah proses yang sangat menentukan baik tidaknya 
penampakan luar pada suatu bahan atau produk. Proses yang dapat 
dilakukan pada finishing yaitu diantaranya ialah proses pelapisan, semprot 
logam, pelapisan fofat, pelapisan listrik, proses gosok amril, penghalusan 
rata, penggosokan halus, dan lain sebagainya. 
B. Konsep Pembuatan Rangka Bagian Atas pada Alat Pengerol Pipa 
Dalam pembuatan pengerol pipa diharapkan hasil yang dikerjakan sesuai 
dengan yang diinginkan. Rangka pengerol pipa yang dibuat memiliki syarat 
dan ketentuan yaitu: Rangka atas yang dapat menyesuaikan dengan rangka 
bagian bawah, Rangka atas harus dapat kuat menopang dudukan poros,  
Rangka atas harus dapat menopang handle pemutar, Rangka atas harus presisi 
dan kuat agar rumah handle dapat masuk sesuai ukuran, Semua bagian rangka 
berfungsi sebagai dudukan dan kepresisian harus datar dan Lubang-lubang 
tempat perakitan komponen lain harus sesuai.  
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Dari syarat dan ketentuan, maka konsep yang digunakan dalam proses 
pembuatan rangka atas pengerol pipa ialah: 
1. Proses melukis bahan 
Hal pertama yang dilakukan dalam proses pembuatan alat pengerol 
pipa ini adalah melukis atau menandai. Proses melukis tersebut dilakukan 
untuk mengetahui ukuran bahan yang akan dipotong. Peralatan yang 
digunakan untuk melukis bahan yang akan dipotong adalah mistar baja, 
busur derajat,kapur atau pensil dan penggores. Pada  pembuatan pengerol 
pipa dimulai dengan menandai ukuran pemotongan terhadap bahan.  
Penandaan ukuran tersebut dibagi menjadi beberapa tahapan yaitu: 
a. Penandaan ukuran pemotongan untuk pembuatan rangka atas 
Bahan yang dibutuhkan untuk pembuatan rangka bagian atas 
adalah besi siku dengan ukuran (8200x40x40) mm. penandaan untuk 
pengukuran sebelum dilakukan pemotongan yaitu: 
1) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 
224 mm sebanyak 4 batang dengan kedua ujung bersudut 125°. 
2) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 
170 mm sebanyak 4 batang dengan ujung masing-masing bersudut 
180° dan 45°. 
3) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 
180 mm sebanyak 4 batang dengan kedua ujung bersudut 180°. 
4) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 
700 mm sebanyak 1 batang dengan kedua ujung bersudut 90°. 
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5) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 
295 mm sebanyak 4 batang dengan kedua ujung bersudut 180°. 
6) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 
149 mm sebanyak 2 batang. 
Jadi, penandaan ukuran pada pemotongan bahan untuk rangka pada 
bagian rangka atas sebanyak 19 batang dengan ukuran pemotongan yang 
telah dijelaskan pada penjelasan diatas. Untuk baja sliding roll penandaan 
ukuran pemotongan dilakukan setelah rangka atas selesai. 
b. Penandaan ukuran pemotongan untuk pembuatan rumah dan penutup 
slide sliding roll. Pembuatan rumah dan tutup poros penekan 
menggunakan baja ST 42 dan ukur sesuai ukuran kemudian potong 
sesuai ukuran. Kemudian baja yang telah disesuaikan dengan ukuran 
yang telah ditentukan kemudian sliding roll juga disesuaikan dengan 
besi baja tersebut. 
c. Penandaan ukuran pemotongan untuk pembuatan landasan slide. 
Bahan yang dibutuhkan untuk pembuatan rangka bagian atas 
adalah besi siku dengan ukuran (8200x40x40)mm. Besi siku yang 
digunakan untuk landasan slide ini di las dengan rangka bagian bawah agar 
kuat untuk menopang sliding roll, rumah slide. Penandaan untuk 
pengukuran sebelum dilakukan pemotongan yaitu bahwa Penandaan ukuran 
sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 149 mm dengan sudut 45°. 
Pemotongan besi sebanyak 2 besi siku. 
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2. Pengurangan volume bahan 
Pengurangan volume bahan dilakukan guna untuk menghasilkan 
ukuran bahan seperti yang diharapkan, dalam pembuatan mesin pengerol 
pipa ini pengurangan volume suatu bahan dilakukan dengan cara 
pemotongan bahan, pengeboran bahan dan penggerindaan suatu bahan. 
Untuk pemotngan bahan digunakan gerinda potong atau gergaji tangan, 
sedangkan untuk pembuatan lubang pada bahan menggunakan mesin bor 
tangan atau mesin bor meja. 
Pada saat pengerjaan pemotongan menggunakan gerinda potong 
dikarenakan untuk menghemat waktu dan juga ketepatan ukuran yang telah 
ditentukan, sedangkan kenapa mengunakan gergaji tangan pada saat 
pemotongan bahan dikarenakan untuk memotong bahan yang tidak 
memungkinkan untuk menggunakan gerinda potong maka menggunakan 
gergaji tangan. Hasil dari pemotongan harus dibersihkan dari beram-beram 
yang menempel dan cara membersihkannya dilakukan dengan 
menggunakan mesin gerinda tangan. Sedangkan pada pembuatan lubang 
digunakan mesin bor mesin karena lubang yang akan dibuat berdiameter 10 
mm dan diameter 20 mm, dua lubang berdiameter 10 mm dan satu lubang 
lagi berdiameter 20. Lubang tersebut digunakan untuk membuat tutup slide 
dan landasan slide. Hasil pengeboran pun harus digerinda menggunakan 
gerinda tangan agar beram yang tertinggal hilang.  
Tahap-tahap pengurangan bahan dengan gerinda potong pada proses 
pembuatan rangka mesin pengerol pipa yaitu: Siapkan mesin gerinda 
potong, Tempatkan benda yang telah diberi tanda pemotongan pada ragum 
41 
 
 
 
mesin gerinda potong dan atur sudut pemotongan, kencangkan ulir penekan 
ragum dan lakukan pemotongan. 
Proses pengeboran dilakukan guna mendapatkan lubang-lubang 
dengan diameter yang diinginkan. Pembuatan pengeboran pada rangka atas 
dilakukan untuk pembuatan tutup slide dan juga landasan slide, lubang yang 
akan dibuat pada landasan slide ada 3 lubang begitu pula pada tutup slide 
terdapat 3 lubang, lubang masing-masing berdiameter berbeda 2 lubang 
berdiameter 10 mm dan 1 lubang yang terdapat ditengah berdiameter 20 
mm. 
Tahap-tahap pembuatan lubang dengan menggunakan  bor tangan 
pada proses pembuatan rangka mesin pengerol pipa yaitu: Siapkan mesin 
bor tangan, Siapkan mata bor Ø8 mm, Ø10 mm, dan Ø20 mm, Tandai 
bagian yang akan dibor dengan menggunakan penitik pusat, Pasang mata 
bor Ø8 mm dan lakukan pengeboran pada besi penutup slide 3 bagian 
pinggir kanan, kiri dan tengah sesuai ukuran yang telah ditentukan, Sama 
dengan besi penutup slide, besi landasan slide juga sama dalam melakukan 
pengeboran untuk membuat lubang, Ganti mata bor Ø8 mm dengan mata 
bor Ø10 mm, Luaskan lubang hasil boran Ø8 mm dengan menggunakan 
mata bor Ø10 mm dan Setelah itu lubang bagian tengah diluaskan lagi 
dengan menggunakan mata bor Ø20 mm. 
Setelah melakukan pemotongan bahan dan pengeboran, hasil dari 
pengerjaan tersebut diratakan dengan menggunakan gerinda tangan. Hal itu 
dikarenakan untuk menghilangkan beram yang tertinggal dari hasil 
pemotongan dan pengeboran. Tahapan penggerindaan bahan hasil 
42 
 
 
 
pemotongan  yaitu: Sipkan mesin gerinda tangan, Pasang mata gerinda 
tangan sesuai dengan kecepatan mesin gerinda tersebut,dan Gerinda bagian 
sisi hasil pemotongan sampai beram hilang. 
3. Proses perakitan 
Penyambungan merupakan suatu penggabungan dua buah benda atau 
lebih dengan menggunakan bantuan dari sebuah partikel benda lain yang 
memiliki fungsi sebagai perekat. Pada proses pembuatan rangka mesin roll 
pelat penggerak elektrik ini, penyambungannya menggunakan media panas, 
yaitu dengan menggunakan mesin las busur  listrik. Sistem kerja dari mesin 
ini yaitu memanfaatkan sumber listrik sebagai tenaga utama yang kemudian 
diteruskan terhadap suatu bahan tambah dan kemudian diteruskan terhadap 
benda kerja. Pada saat pengelasan berlangsung, benda kerja yang dilas akan 
mengalami suhu yang tinggi, yang mengakibatkan benda kerja meleleh. 
Lelehannya itulah yang mengakibatkan kedua benda kerja atau lebih dapat 
merekat menjadi satu karena adanya kesamaan partikel. Bahan tambah yang 
digunakan dalam peralatan las listrik biasa disebut dengan elektroda. Pada 
penyambungan yang dilakukan dalam proses pembuatan rangka ini 
menggunakan ukuran elektroda yang berdiameter 3,2 mm, dan arus yang 
digunakan dalam pengelasan ini adalah 90-150 Ampere. Penggunaan 
elektroda berdiameter kecil digunakan saat penyambungan sudut dengan 
arah yang sulit dijangkau, sedangkan penggunaan elektroda besar digunakan 
pada saat pengelasan dengan posisi yang tidak terlalu rumit dan mudah 
dijangkau. Pengelasan pada proses pembuatan alat pengerol pipa dibagi 
menjadi beberapa tahapan yaitu: a. Pengelasan rangka atas, b. Pengelasan 
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untuk penyambungan sliding roll dan c. Pengelasan landasan slide dengan 
rangka. 
a. Pengelasan rangka atas 
Dari hasil pemotongan untuk pembuatan rangka atas maka 
dihasilkan bahan-bahan yang siap dirakit dengan menggunakan mesin 
las busur listrik. Sebelum melakukan pengelasan berikan kelonggaran 
atau clearance sebesar 0,1 mm pada setiap ujung bahan dengan 
menggunakan mesin gerinda tangan. Tahapan pengelasannya ialah: 1). 
Siapkan mesin las busur listrik beserta kelengkapannya, 2). Atur arus 
sebesar 90 ampere, 3). Gunakan elektroda dengan diameter 3,2 mm, 4). 
Tack weld atau las listrik pada setiap penyambungan, 5). Ukur kembali 
kesesuaian ukuran dengan gambar kerja dan 6). Las penuh dengan cara 
menyilang atau bertahap. 
b. Pengelasan untuk penyambungan sliding roll 
Sebelum melakukan pengelasan penyambungan ini, sesuaikan 
dahulu posisi yang benar agar poros penekan dapat bergerak sesuai alur 
dengan lancar tanpa hambatan. Tahapan pengelasannya ialah: 1). 
Siapkan mesin las busur listrik beserta kelengkapannya, 2). Atur arus 
sebesar 90 ampere, 3). Gunakan elektroda dengan diameter 3,2 mm dan 
4). Pengelasan untuk penyambungan sliding roll ini hanya dilakukan 
Tack weld karena untuk menguatkan sambungan saja, kenapa dilakukan 
pengelasan dengan cara Tack weld itu karena agar sliding roll mudah di 
lalui poros penekan dengan lancar. 
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c. Pengelasan landasan slide dengan rangka 
Pastikan posisi landasan slide benar agar dapat sesuai dengan 
rumah poros penekan, setelah itu dilakukan pengelasan. Tahapan 
pengelasannya ialah: 1). Siapkan mesin las busur listrik beserta 
kelengkapannya, 2). Atur arus sebesar 90 ampere, 3). Gunakan 
elektroda dengan diameter 3,2 mm, 4). Tack weld atau las titik untuk 
penyambungan 2 bahan sebelum dilakukan pengelasan, 5). Ukur 
kembali kesesuaian ukuran dengan gambar kerja dan Las penuh dengan 
cara menyilang atau bertahap. 
4. Proses penyelesaian permukaan  
Proses penyelesaian permukaan dilakukan guna menghilangkan 
bahan–bahan yang berlebih atau tidak rata. Poses penyelesaian permukaan 
tersebut dilakukan dengan berbagai cara, yaitu: 
a. Penggerindaan 
Selain sebagai alat potong, gerinda juga bisa digunakan sebagai 
alat perata permukaan benda yang disebabkan akibat pemotongan yang 
tidak sempurna. Pemotongan-pemotongan yang tidak sempurna itulah 
yang menghasilkan suatu beram atau ceceran benda kerja yang berlebih. 
Beram tersebut haruslah dihilangkan agar tidak melukai si pekerja dan 
juga bisa memaksimalkan ukuran benda kerja yang dihasilkan.  
Penggerindaan dalam pembuatan rangka  mesin pengerol 
dilakukan pada saat benda kerja selesai dipotong dan dibor dengan tujuan 
untuk menghilangkan beram yang melekat dari hasil pemotongan dan 
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pengeboran. Selain itu penggerindaan juga dilakukan pada hasil 
pengelasan yang buruk untuk bisa diperbaiki. 
b. Pengamplasan 
Pengamplasan merupakan proses untuk menghaluskan 
permukaan benda dan juga pengamplasan dapat menghilangkan karat 
yang menempel pada permukaan bahan. Pengamplasan dilakukan setelah 
rangka terakit, dengan tujuan untuk menghilangkan karat sebelum rangka 
mengalami proses pengecatan. Amplas yang digunakan yaitu berukuran 
sedang. Tahap pengamplasan pada rangka mesin pengerol pipa ialah: 
Siapkan amplas 120 dan 600, Amplas seluruh bagian rangka dan 
Bersihkan hasil amplasan dengan air dan lap. 
c. Pendempulan  
Proses pendempulan ini dilakukan untuk menambal bagian 
rangka yang berlubang atau hasil pengelasan dan penggerindaan yang 
kurang sempurna. Dalam melakukan pendempulan haruslah seimbang 
dalam mencampur dempul dengan hardener. Hardener merupakan 
campuran dempul yang berfungsi sebagai pengeras. Proses pendempulan 
rangka mesin pengerol pipa ini juga membutuhkan amplas untuk 
meratakan dempul setelah kering. Pengamplasan dianjurkan 
menggunakan air. Tahap pendempulan pada rangka mesin pengerol pipa 
ialah: Siapkan dempul, Siapkan amplas 120 dan 600, campur dempul 
dengan hardener secukupnya, Dempul bagian yang kurang rata dan 
tunggu sampai kering dan Amplas permukaan rangka yang telah 
didempul sampai rata dan gunakan air pada saat pengamplasan. 
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d. Pengecatan 
Proses pengecatan merupakan proses terakhir dalam pembuatan 
rangka mesin pengerol pipa. Proses ini dilakukan untuk melapisi 
permukaan benda agar terhindar dari korosi dan terlihat lebih indah. 
Pengecatan dilakukan dua kali yaitu yang pertama adalah pengecatan 
dasar dan yang kedua adalah pengecatan warna. Cat yang digunakan 
ialah cat minyak dengan campuran tiner. Pengecatan tersebut dilakukan 
dengan menggunakan spray gun dengan bantuan kompresor sebagai 
sumber udara penekan. Tahap pengecatan pada rangka mesin pengerol 
pipa ialah: Siapkan kompresor udara, spray gun, cat dasar, cat warna, dan 
tinner, Bersihkan rangka terlebih dahulu dengan air dan keringkan, 
Campur tinner secukupnya dengan cat dasar dalam spray gun, Lakukan 
penyetelan penyemprotan, Lakukan pengecatan dasar, Pengecatan 
dilakukan dari sisi-sisi rangka kemudian dilanjutkan dari atas ke bawah 
dan tunggu sampai kering, Bersihkan spray gun dengan tiner, Campur cat 
warna dengan tiner dalam spray gun, Lakukan penyetelan penyemprotan, 
Lakukan pengecatan dan Pengecatan dilakukan dari sisi-sisi rangka 
kemudian dilanjutkan dari atas ke bawah dan tunggu sampai kering. 
5. Proses penyesuaian dengan komponen lain atau uji fungsi 
Penyesuaian dengan komponen lain biasa disebut juga dengan uji 
fungsi. Hal ini dilakukan guna membuktikan apakah komponen pendukung,  
mesin pengerol pipa lainnya dapat dipasang pada rangka yang telah dibuat. 
Cara-cara pengujian tersebut ialah dengan memasang seluruh komponen 
mesin pada rangka. Jika semua komponen dapat terpasang dengan baik 
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berarti rangka yang dibuat sudah hampir mendekati sempurna atau selesai. 
Setelah rangka dengan komponen lain sudah terpasang semua dan mesin 
dapat berjalan barulah mesin pengerol pipa diujukan dengan bahan yang 
akan dihasilkan yaitu pipa yang akan dibuat untuk canopy atau teralis 
dengan cara pembuatannya dengan mesin pengerol pipa ini pipa di roll 
hingga sesuai bentuk yang diinginkan. 
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BAB IV 
PROSES PEMBUATAN DAN PEMBAHASAN 
 
 
A. Diagram Alir Proses Pembuatan Rangka Atas Mesin Pengerol Pipa 
Diagram alur proses pembuatan rangka bagian atas alat pengerol pipa dapat dilihat pada 
Gambar 23. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Selesai 
Gambar 23. Diagram alur proses pembuatan rangka atas 
Tidak Sesuai Uji Fungsi dan 
Kinerja 
Sesuai 
Pengecekan Ukuran 
Tidak Sesuai 
Penyempurnaan 
Permukaan 
Mulai 
Persiapan Alat dan Bahan 
Pengadaan Bahan 
 
Melukis dan Memotong Bahan 
 
Pengeboran 
 
 
Perakitan 
 
 
Tack Weld 
 
 
Perbaikan 
 
 
Las Penuh 
 
 
Perbaikan 
 
 Sesuai 
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Proses pembuatan Rangka Mesin pengerol pipa ini melalui beberapa langkah seperti 
dibawah ini yaitu: 1. Proses melukis bahan, 2. Proses pemotongan bahan, 3. Proses perakitan 
bahan, 4. Proses pengeboran, 5. Proses penyempurnaan permukaan dan 6. Proses 
penyesuaian dengan komponen lain atau uji fungsi. 
1. Proses melukis bahan 
Proses melukis bahan dimaksudkan untuk penandaan ukuran bahan yang akan 
dipotong. Dalam pembuatan rangka pengerol pipa proses melukis bahan dibagi menjadi 
beberapa tahapan. Tahapan-tahapan itu ialah: a. Penandaan ukuran pemotongan bahan 
untuk pembuatan rangka atas, b. Penandaan ukuran pemotongan bahan untuk pembuatan 
tutup slide dan rumah sliding roll dan c. Penandaan ukuran pemotongan bahan untuk 
pembuatan landasan slide 
a. Penandaan ukuran pemotongan untuk pembuatan rangka atas 
Bahan yang dibutuhkan untuk pembuatan rangka atas ialah besi siku dengan 
ukuran (8200x40x40 mm) dengan kedua ujung bahan bersudut 45° sebanyak: 
1) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 224 mm 
sebanyak 4 batang dengan kedua ujung bersudut 125°. 
2) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 170 mm 
sebanyak 4 batang dengan ujung masing-masing bersudut 180° dan 45°. 
3) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 180 mm 
sebanyak 4 batang dengan kedua ujung bersudut 180°. 
4) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 700 mm 
sebanyak 1 batang dengan kedua ujung bersudut 90°. 
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5) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 295 mm 
sebanyak 4 batang dengan kedua ujung bersudut 180°. 
6) Penandaan ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 149 mm 
sebanyak 2 batang. 
Hal yang dilakukan untuk memperoleh bahan dengan ketentuan ukuran 
tersebut, maka dilakukan pengukuran bahan sepanjang ukuran yang ditentukan 
kemudian buat garis menggunakan penggores. Untuk menentukan sudut 45° 
menggunakan busur derajat. Garis yang telah dibuat pada bahan tersebut digunakan 
untuk acuan pemotongan.  
b. Penandaan ukuran pemotongan bahan untuk pembuatan tutup slide dan rumah sliding 
roll. 
Pembuatan rumah dan tutup poros penekan menggunakan baja ST 42 dengan 
ukuran tutup slide 149 mm sebanyak 2 batang dan  untuk ukuran baja untuk rumah 
dengan ukuran 400 mm sebanyak 2 batang kemudian potong sesuai ukuran. Setelah 
ukuran sesuai kemudian baja dipotong dengan gergaji tangan. 
c. Penandaan ukuran pemotongn untuk pembuatan landasan slide. 
Bahan yang dibutuhkan untuk pembuatan rangka bagian atas adalah besi siku 
dengan ukuran (8200x40x40)mm. besi siku yang digunakan untuk landasan slide ini 
di las dengan rangka bagian bawah agar kuat untuk menopang sliding roll dan rumah 
slide. Penandaan untuk pengukuran sebelum dilakukan pemotongan yaitu bahwa 
ukuran sebelum melakukan pemotongan dengan ukuran 149 mm dengan sudut 45°. 
Pemotongan besi sebanyak 2 besi siku. 
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Hal yang dilakukan untuk memperoleh bahan dengan ketentuan ukuran 
tersebut, maka dilakukan pengukuran bahan sepanjang ukuran yang ditentukan 
kemudian buat garis menggunakan penggores. Untuk menentukan sudut yang 
diinginkan, maka pengukuran sudut dilakukan menggunakan busur derajat. Garis 
yang telah dibuat pada bahan tersebut digunakan untuk acuan pemotongan.  
2. Proses pemotongan bahan 
Setelah dilakukan penandaan terhadap bahan, barulah pengerjaan pemotongan 
dilakukan. Pemotongan pada pembuatan mesin pengerol pipa dengan menggunakan 
mesin gerinda potong. Hal ini dikarenakan lebih menghemat waktu dan lebih mudah 
dalam pengerjaannya. Langkah–langkah pemotongan bahan untuk pembuatan komponen 
rangka ialah: a. Siapakan mesin gerinda potong, b. Siapkan bahan yang sudah diberi 
penandaan, c. Setel sudut kemiringan pada ragum gerinda potong, d. Tempatkan bahan 
pada ragum dan posisikan sesuai penandaan dan e. Kencangkan ulir penekan dan lakukan 
pemotongan bahan sesuai penandaan. 
3. Proses perakitan bahan 
Dalam hal ini, perakitan komponen-komponen rangka dilakukan dengan cara 
pengelasan menggunakan las SMAW (Shielded Metal Arch Welding) atau yang biasa 
disebut dengan las busur listrik. Elektroda yang digunakan dalam pengelasan ini yaitu 
menggunakan jenis AWS E 6013 dengan ukuran Ø3,2 mm.  
Pengelasan pada proses pembuatan rangka mesin pengerol pipa dibagi menjadi 
beberapa tahapan yaitu: a. Pengelasan ramgka atas, b. Pengelasan rumah poros penekan 
dengan slide dan c. Pengelasan landasan slide dengan rangka. 
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a. Pengelasan rangka atas 
Dari hasil pemotongan untuk pembuatan rangka atas maka dihasilkan bahan-
bahan yang siap dirakit dengan menggunakan mesin las busur listrik. Sebelum 
melakukan pengelasan berikan kelonggaran atau clearance sebesar 0,1 mm pada 
setiap ujung bahan dengan menggunakan mesin gerinda tangan. Tahapan 
pengelasannya ialah: 1). Siapkan mesin las busur listrik beserta perlengkapannya, 2). 
Atur arus sebesar 90 ampere, 3). Gunakan elektroda dengan diameter 3,2 mm, 4). 
Tack weld atau las titik pada setiap penyambungan, 5). Ukur kesikuannya 
menggunakan mistar siku dan 6). Ukur kembali kesesuaian ukuran dengan gambar 
kerja 
b. Pengelasan rumah poros penekan dengan slide 
Sesuaikan ukuran antara slide dengan baja yang digunakan untuk rumah 
poros penekan,sesuaikan jarak agar poros penekan dapat bergerak ke atas dan bawah 
dengan lancar. Tahapan pengelasannya ialah: 1). Siapkan mesin las busur listrik 
beserta perlengkapannya, 2). Atur arus sebesar 90 ampere, 3). Gunakan elektroda 
dengan diameter 3,2 mm, 4). Tack weld atau las titik pada bagian atas tengah dan 
bawah, 5). Ukur kesikuannya menggunakan mistar siku dan 6). Ukur kembali 
kesesuaian ukuran dengan gambar kerja. 
c. Pengelasan landasan slide 
Pengelasan pada tutup slide ini tidak harus las penuh karena hanya untuk 
menutup rumah poros agar poros saat bergerak keatas tidak keluar. Tahapan 
pengelasannya ialah: 1). Buat titik tengah rangka atas dan bawah, 2). Ukur jarak 
antara rangka atas dan bawah, 3). Las titik atau tack weld ujung kaki  rangka dengan 
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ujung rangka atas, 4). Las titik atau tack weld bagian bawah kaki rangka dengan 
ujung rangka bawah, 5). Cek dan sesuaikan ukuran dengan gambar kerja dan 6). Las 
penuh dengan cara menyilang atau secara bertahap. 
4. Proses pengeboran 
Proses pengeboran dilakukan guna mendapatkan lubang-lubang dengan diameter 
yang diinginkan. Pembuatan lubang dilakukan pada landasan, tutup slide dan untuk 
rangka atas yang digubakan untuk dudukan poros, untuk tutup slide dan landasan slide 
masing-masing terdapat tiga lubang, untuk lubang bagian tengah berdiameter 20mm dan 
pingger kanan kiri berdiameter 10mm, sedangkan untuk rangka atas jumlah boran 
sebanyak 8 lubang. Proses pengeboran ini dilakukan sebelum memasang sliding roll 
sebelum perakitan rangka. Tahap-tahap pengeboran pada proses pembuatan rangka 
pengerol pipa yaitu: Siapkan mesin bor tangan, Siapkan mata bor Ø8 mm, Ø10 mm, dan 
Ø20 mm, Tandai bagian yang akan dibor dengan menggunakan penitik pusat, Pasang 
mata bor Ø8 mm dan lakukan pengeboran pada tutup slide 2 lubang pinggir kanan dan 
kiri begitu pula untuk landasan slide juga sama 2 lubang. Jadi, jumlah lubang sebanyak 4 
buah lubang, Ganti mata bor Ø8 mm dengan mata bor Ø10 mm, Luaskan lubang hasil 
boran Ø8 mm dengan menggunakan mata bor Ø10 mm, Lakukan pengeboran pada 
bagian tengah sebanyak 1 lubang pada masing-masing bahan berdiameter 20mm, Pasang 
mata bor Ø10 mm untuk awalan setelah selesai pasang  mata bor Ø20 mm, Luaskan 
lubang hasil boran Ø10 mm tadi dengan menggunakan mata bor Ø20 mm dan Pasang 
mata bor Ø10 mm untuk awalan setelah selesai pasang  mata bor Ø12 mm. 
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5. Proses penyempurnaan permukaan 
Proses penyempurnaan  permukaan dilakukan guna menghilangkan bahan–bahan 
yang berlebih atau tidak rata. Poses penyelesaian permukaan tersebut dilakukan dengan 
berbagai cara, yaitu: 
a. Penggerindaan 
Selain sebagai alat potong, gerinda juga bisa digunakan untuk meratakan  
permukaan benda yang tidak rata disebabkan akibat pemotongan yang tidak 
sempurna. Pemotongan-pemotongan yang tidak sempurna itulah yang menghasilkan 
suatu beram atau ceceran benda kerja yang berlebih. Beram tersebut haruslah 
dihilangkan agar tidak melukai pekerja dan juga bisa memaksimalkan ukuran benda 
kerja yang dihasilkan.  
Penggerindaan dalam pembuatan rangka  mesin pengerol pipa dilakukan pada 
saat benda kerja selesai dipotong dan dibor dengan tujuan menghilangkan beram yang 
melekat dari hasil pemotongan dan pengeboran. Selain itu penggerindaan juga 
dilakukan pada hasil lasan yang buruk untuk bisa diperbaiki. 
b. Pengamplasan 
Pengamplasan merupakan proses untuk menghaluskan permukaan benda dan 
untuk menghilangkan karat yang menempel pada permukaan produk yang telah 
dibuat. Pengamplasan dilakukan setelah rangka terakit, dengan tujuan untuk 
menghilangkan karat sebelum rangka mengalami proses pengecatan. Amplas yang 
digunakan yaitu berukuran 120. Adapun tahapan pengamplasan pada rangka mesin 
pengerol pipa ialah: Siap amplas ukuran 120, amplas seluruh bagian rangka dan 
bersihkan hasil amplasan dengan air dan lap.  
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c. Pendempulan  
Proses pendempulan ini dilakukan untuk menambal bagian rangka yang 
berlubang atau hasil pengelasan dan penggerindaan yang kurang sempurna. Dalam 
melakukan pendempulan haruslah seimbang dalam mencampur dempul dengan 
hardener. Hardener merupakan campuran dempul yang berfungsi sebagai pengeras. 
Proses pendempulan rangka mesin pengerol pipa ini juga membutuhkan amplas 
untuk meratakan dempul setelah kering. Pengamplasan dianjurkan menggunakan air, 
Adapun tahapan pendempulan pada rangka mesin pengerol pipa ialah: Siapkan 
dempul, Siapkan amplas 120 dan 600, Campur dempul dengan hardener secukupnya, 
Dempul bagian yang perlu didempul dan tunggu sampai kering dan Amplas 
permukaan rangka yang telah didempul sampai rata dan gunakan air pada saat 
pengamplasan. 
d. Pengecatan 
Proses pengecatan merupakan proses terakhir dalam pembuatan rangka mesin 
pengerol pipa. Proses ini dilakukan untuk melapisi permukaan benda agar terhindar 
dari korosi dan terlihat lebih indah. Pengecatan dilakukan dua kali yaitu yang 
pertama adalah pengecatan dasar dan yang kedua adalah pengecatan warna. Cat yang 
digunakan ialah cat minyak dengan campuran tiner. Pengecatan tersebut dilakukan 
dengan menggunakan spray gun dengan bantuan kompresor sebagai sumber udara 
penekan, Adapun tahapan pengecatan pada rangka mesin pengerol pipa ialah: 
Siapakan kompresor udara, spray gun, cat dasar, cat warna, dan tiner, Bersihkan 
rangka terlebih dahulu dengan air dan keringkan, Campur tiner secukupnya dengan 
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cat dasar dalam spray gun, Lakukan penyetelan penyemprotan, Lakukan pengecatan 
dasar, Pengecatan dilakukan dari sisi-sisi rangka kemudian dilanjutkan dari atas ke 
bawah dan tunggu sampai kering, Bersihkan spray gun dengan tiner, Campur cat 
warna dengan tiner dalam sepray gun, Lakukan pengecatan dan Pengecatan 
dilakukan dari sisi-sisi rangka kemudian dilanjutkan dari atas ke bawah dan tunggu 
sampai kering. 
6. Proses penyesuaian dengan komponen lain atau uji fungsi 
Penyesuaian dengan komponen lain biasa disebut juga dengan uji fungsi. Hal ini 
dilakukan guna membuktikan apakah komponen pendukung mesin roll lainnya dapat 
dipasang pada rangka yang telah dibuat. Cara-cara pengujian tersebut ialah dengan 
memasang seluruh komponen mesin pada rangka. Jika semua komponen dapat terpasang 
dengan baik berarti rangka yang dibuat telah memenuhi atau sempurna sesuai dengan 
yang diinginkan. 
B. Visualisasi Proses Pembuatan Rangka Atas 
Proses pembuatan rangka ini dibuat berguna untuk mengetahui proses awal 
pembuatan rangka secara singkat, dari pemotongan bahan sampai proses perakitan rangka 
yang dilakukan dengan cara dilas. Untuk visualisasi proses pembuatan rangka atas alat 
pengerol pipa dapat dilihat pada Tabel dibawah ini. 
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Tabel 5. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1. Melukis dan Memotong Bahan  
 
1. Roll meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
4. Rol meter 
5. Penggores 
6. Gerinda potong. 
7. Penggaris busur. 
 
1. Ukur panjang besi siku dan plat mild 
steel sesuai dengan gambar kerja 
menggunakan roll meter, dan tentukan 
sudut pemotongan. 
2. Tandai bagian yang sudah diukir 
menggunakan penggores. 
3. Ukur panjang besi siku dan plat mild 
steel sesuai dengan gambar kerja 
menggunakan roll meter, dan tentukan 
sudut pemotongan. 
 
Atur terlebih 
dahulu sudut 
mesin gerinda 
potong sesuai 
sudut 
pemotongan. 
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Tabel 6. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1a. Melukis dan Memotong Bahan  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur dengan penggores. 
3. Potong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong. 
Panjang 550 mm 
dengan sudut 180
o
. 
Jumlah 4 batang. 
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Tabel 7. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1b. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Gerinda tangan 
 
1.  Beri clearance pada ujung bahan 
sebesar 0,1 mm. 
Hasil potong untuk 
rangka panjang 
sebanyak 3. 
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 Tabel 8. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1c. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
4. Penggaris busur. 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur dengan penggores. 
3. Ukur sudut menggunakan penggaris 
busur. 
4. Memotong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong 
Panjang 700 mm 
dengan sudut 90
o
 
dan 45
o
. 
Jumlah 3 batang. 
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Tabel 9. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1d. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Gerinda tangan 1. Beri clearance pada ujung bahan 
sebesar 0,1 mm. 
Hasil potong untuk 
rangka panjang 
sebanyak 3. 
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Tabel 10. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1e. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
4. Penggaris busur. 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur dengan penggores. 
3. Ukur sudut menggunakan penggaris 
busur. 
4. Memotong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong. 
Panjang 500 mm 
dengan sudut 90
o
 
dan 45
 o
. 
Jumlah 2 batang. 
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Tabel 11. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1f. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Gerinda tangan 1. Beri clearance pada ujung bahan 
sebesar 0,1 mm. 
Hasil potong untuk 
rangka atas. 
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Tabel 12. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1g. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur dengan penggores. 
3. Memotong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong. 
Panjang 350 mm 
dengan sudut 180
o
. 
Jumlah 2 batang. 
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Tabel 13. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1h. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Gerinda tangan 1. Beri clearance pada ujung bahan 
sebesar 0,1 mm 
Hasil potong untuk 
rangka tegak. 
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Tabel 14. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1i. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur menggunakan 
penggores. 
3. Memotong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong. 
Panjang 181mm 
dengan sudut 55
o 
 
Jumlah 4 batang. 
 
 
 
 
 
 6
7
 
Tabel 15. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1j. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Gerinda tangan 1. Beri clearance pada ujung bahan 
sebesar 0,1 mm. 
Hasil potong untuk 
rangka dudukan 
kotak slot. 
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Tabel 16. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1k. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
4. Penggaris busur. 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur dengan penggores. 
3. Ukur sudut menggunakan penggaris 
busur. 
4. Memotong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong. 
Panjang 283 mm 
dengan sudut 135
o
. 
Jumlah 2 batang. 
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Tabel 17. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1l. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur menggunakan 
penggores. 
3. Memotong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong. 
Panjang 170mm 
dengan sudut 55
o 
 
Jumlah 4 batang. 
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Tabel 18. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1m. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur dengan penggores. 
3. Memotong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong. 
Panjang 170 mm 
dan 120 mm. 
Jumlah masing-
masing 2. 
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Tabel 19. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1n. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur menggunakan 
penggores. 
3. Memotong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong. 
Panjang 139 mm 
dan diameter 
lubang R5, Jumlah 
lubang 2. 
 
 
 
 
 
 7
2
 
Tabel 20. Langkah melukis dan memotong bahan 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
1o. Melukis dan Memotong Bahan 
  
 
1. Rol meter 
2. Penggores 
3. Gerinda potong. 
1. Ukur bahan menggunakan roll meter. 
2. Tandai hasil ukur dengan penggores. 
3. Memotong bahan yang sudah ditandai 
menggunakan gerinda potong. 
Panjang 150 mm 
dengan sudut 180
o
. 
Jumlah 2 batang. 
 
 
 
 
 
150 
Ø10 
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Tabel 21. Langkah perakitan dengan Las SMAW 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
2. Perakitan dengan Las SMAW 
  
 
Mesin las smaw beserta 
perlengkapannya. 
1. Menyiapkan mesin las smaw beserta 
perlengkapannya. 
2. Menyiapkan bagian-bagian rangka yang 
akan dilas. 
3. Mengatur arus pengelasan. 
Arus sebesar 90 
ampere. 
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Tabel 22. Langkah perakitan rangka 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
3a. Langkah perakitan rangka 
  
 
Mesin las smaw beserta 
perlengkapan-nya, dan 
mistar siku. 
1. Las titik pada ujung pertemuan bahan. 
2. Ukur kesikuan 
3. Setelah sesuai dilas penuh 
Rakitan ke-1. 
Tanda (→) 
menunjukan 
daerah yang dilas. 
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Tabel 23. Langkah perakitan rangka 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
3b. Langkah perakitan rangka 
  
 
Mesin las smaw beserta 
perlengkapannya, dan 
mistar siku. 
1. Las titik pada ujung pertemuan bahan. 
2. Ukur kesikuan. 
3. Setelah sesuai dilas penuh 
Rakitan ke-2. 
Tanda (→) 
menunjukan 
daerah yang dilas. 
 
 
 
 
 
 7
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Tabel 24. Langkah perakitan rangka 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
3c. Langkah perakitan rangka 
  
 
Mesin las smaw beserta 
perlengkapannya, dan 
mistar siku. 
1. Las titik pada ujung pertemuan bahan. 
2. Ukur kesikuan. 
3. Setelah sesuai dilas penuh 
Rakitan ke-3. 
Tanda (→) 
menunjukan 
daerah yang dilas. 
 
 
 
 
 
 7
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Tabel 25. Langkah perakitan rangka 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
3d. Langkah perakitan rangka 
  
 
Mesin las smaw beserta 
perlengkapannya, dan 
mistar siku. 
1. Las titik pada ujung pertemuan bahan. 
2. Ukur kesikuan. 
3. Setelah sesuai dilas penuh 
Rakitan ke-4. 
Tanda (→) 
menunjukan 
daerah yang dilas. 
 
 
 
 
 
 7
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Tabel 26. Langkah perakitan rangka 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
3e. Langkah perakitan rangka 
  
 
Mesin las smaw beserta 
perlengkapannya, dan 
mistar siku. 
1. Las titik pada ujung pertemuan bahan. 
2. Ukur kesikuan. 
3. Setelah sesuai dilas penuh 
Rakitan ke-5. 
Tanda (→) 
menunjukan 
daerah yang dilas. 
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Tabel 27. Langkah perakitan rangka 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
3f. Langkah perakitan rangka 
  
 
Mesin las smaw beserta 
perlengkapannya, dan 
mistar siku. 
1. Las titik pada ujung pertemuan bahan. 
2. Ukur kesikuan. 
3. Setelah sesuai dilas penuh 
Rakitan ke-6. 
Tanda (→) 
menunjukan 
daerah yang dilas. 
 
 
 
 
 
 8
0
 
Tabel 28. Langkah pengeboran rangka 
No Jenis Pekerjaan dan Gambar Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 
4. Langkah pengeboran rangka 
  
 
1. Mesin bor tangan.  
2. Mata bor  Ø 8 
1. Rangka dibor dengan  Ø 8 dengan 
menggunakan bor tangan. 
 
Tanda (→) 
menunjukan 
daerah yang dibor. 
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C. Data Waktu Proses Pembuatan Rangka Atas Alat Pengerol Pipa
Waktu proses pembuatan rangka atas alat pengerol pipa dapat di lihat pada Tabel 5:
Tabel 28. Perhitungan waktu pembuatan komponen
No Jenis Pekerjaan Waktu Jumlah Waktu Total
1. Pengadaan dan Pemotongan bahan:
a. Pengadaan bahan
b. Pengukuran bahan
c. Memasang bahan pada ragum mesin 
gerinda potong.
d. Proses pemotongan
  110 menit
     1 menit
     1 menit 
     1 menit
  1
23
23
23
       110 menit
         23 menit
         23 menit
         23 menit
2. Perataan permukaan bahan hasil 
pemotongan dengan menggerinda sisi
pemotongan.
    5 detik 23           115 detik
3. Proses Pengelasan:
a. Persiapan alat dan bahan
b. Pengaturan Mesin las
c. Pengaturan benda kerja
d. Pengelasan titik (tack weld)
e. Pengelasan penuh
     5 menit
     5 menit
     1 menit
    3 detik
  30 detik
  5
  1
  5
66
44
         25 menit
           5 menit
           5 menit
        198 detik
        1320 detik
4. Proses pengeboran:
a. Pengeboran tutup dan landasan slide:
1) Memasang mata bor Ø8
2) Melakukan pengeboran
3) Ganti mata bor dengan Ø10
4) Lakukan perluasan lubang
5) Ganti mata bor dengan Ø20
6) Lakukan perluasan lubang
     1 menit
     4 menit
     1 menit
     3 menit
     1 menit
     5 menit
  1
  10
  1
  10
  1
  2
           1 menit
         40 menit
           1 menit
         30 menit
           1 menit
         10 menit
5. Perataan permukaan hasil pengeboran
dengan menggunakan gerinda tangan.
  15 detik 12        120 menit
6. Proses penyelesaian akhir (finishing)
a. Mengamplas semua rangka atas
b. Melakukan pendempulan
c. Mengamplas akhir
d. Pengecatan:
1) Cat dasar
2)
   20 menit
   30 menit
   25 menit
   
   15 menit
   30 menit
1
1
1
1
1
         20 menit
         30 menit
         25 menit
         
         15 menit
         30 menit
Total waktu pembuatan rangka alat pengerol pipa
          9 jam 
        51 menit
        13 detik 
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D. Perhitungan Waktu Teoritis
Rangka atas alat pengerol pipa terbuat dari empat (4) jenis bahan yang berupa besi 
siku dengan dimensi (40x40x6260) mm, besi kanal U dengan dimensi (50x50x620) mm, plat 
eser dengan ukuran (400x40x6) mm, dan besi bulat dengan ukuran (Ø8x300) mm. Pada 
proses pembuatan rangka bawah alat pengerol pipa ada tiga (3) jenis pengerjaan, yaitu 
pemotongan bahan menggunakan mesin gerinda potong, perakitan dengan menggunakan 
mesin las busur listrik (las smaw), dan pembuatan lubang menggunakan mesin bor tangan. 
Untuk analisis perhitungan waktu teoritis pengerjaan rangka atas alat pengerol pipa dapat 
dilihat pada tabel 5.
1. Pemotongan bahan
Bahan yang digunakan untuk pembuatan rangka atas mesin pengerol pipa
adalah besi siku dengan ukuran 40 x 40 x4 mm. Proses pemotongan bahan dilakukan 
dengan menggunakan mesin gerinda potong dan gergaji tangan. Proses ini dilakukan 
secara manual. Dalam proses ini dilakukan juga proses pengeboran pada bagian-bagian 
tertentu sesuai dengan gambar kerja. Proses pengeboran dilakukan dengan mesin bor 
meja. Mata bor yang digunakan adalah Ø 10 mm, Ø 12 mm dan Ø 20 mm. Sebelumnya 
dilakukan pengeboran awal dengan bor Ø 8 mm.
a. Perakitan
Untuk proses perakitan rangka atas alat pengerol pipa menggunakan las busur 
listrik. Pada proses pengelasan rangka atas terdapat dua (2) tahapan, yaitu tack weld dan 
las penuh/mati. Adapun spesifikasi perhitungan waktu dapat dilihat pada Table 6, Table 7 
dan Tabel 8.
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Tabel 29. Spesifikasi perhitungan waktu perakitan rangka atas
Rangka Atas
No. Jenis pengelaan
Waktu 
pengelasan

pengelasan
 waktu 
pengelasan
1. Tack weld   3 detik 66    198 detik
2. Las penuh 30 detik 44   1320 detik
 Total waktu pengelasan 1518 detik
Tabel 30. Spesifikasi perhitungan waktu perakitan rangka atas dan rangka bawah
Perakitan Rangka Atas dan Rangka Bawah
No Jenis pengelaan
Waktu 
pengelasan

pengelasan
 waktu 
pengelasan
1. Tack weld   3 detik 12   36 detik
2. Las penuh 30 detik 16 480 detik
 Total waktu pengelasan 516 detik
               Tabel 31. Spesifikasi perhitungan waktu perakitan rumah slide
Rumah Slide
No Jenis pengelaan
Waktu 
pengelasan

pengelasan
 waktu 
pengelasan
1. Tack weld   3 detik 34    72 detik
2. Las penuh 30 detik 8   240 detik
 Total waktu pengelasan 312detik
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b. Pengeboran
Pembuatan lubang pada rangka mesin pengerol pipa menggunakan mesin bor
tangan dengan tahapan pembuatan lubang dan perluasan lubang. Berikut adalah 
spesifikasi perhitungan waktu pengeboran:
1) Membuat lubang Ø8 mm
d = diameter bor =  8 mm
t  = kedalaman lubang =  4 mm
Cs=kecepatan potong             =  21,4 m/menit
n = Putaran mesin/mata bor
D = diameter bor
T = kedalaman lubang n = େୱ	୶	ଵ଴଴଴ୈ	୶	஠
n  =(21,4 x 1000) / (3,14 x 8)
n  =21400 / 25,12
n  =851,910 rpm
n = putaran mesin/mata bor = 851,910 rpm
2) Meluaskan bor Ø8 mm menjadi Ø10 mm
d = diameter bor = 10  mm
t  = kedalaman lubang =  4 mm
Cs=kecepatan potong             =  21,4 m/menit
n = Putaran mesin/mata bor
D = diameter bor
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T = kedalaman lubang 
n = େୱ	୶	ଵ଴଴଴ୈ	୶	஠
n  =(21,4 x 1000) / (3,14 x 10)
n  =21400 / 31,4
n  =681,528 rpm
n = putaran mesin/mata bor = 681,528 rpm
3) Meluaskan bor Ø10 mm menjadi Ø12 mm
d = diameter bor = 12  mm
t  = kedalaman lubang = 4 mm
Cs=kecepatan potong    = 21,4 m/menit
n = Putaran mesin/mata bor
D = diameter bor
T = kedalaman lubang n = େୱ		୶	ଵ଴଴଴ୈ	୶	஠
n  =(21,4 x 1000) / (3,14 x 12)
n  =21400 / 37,68
n  =567,940 rpm
n = putaran mesin/mata bor = 567,940 rpm
c. Proses finishing dan pengecatan
Proses finishing dilakukan dengan membersihkan terak dan hasil pengelasan 
menggunakan palu terak, sikat baja, dan gerinda tangan. Setelah permukaan rangka 
bersih, maka selanjutnya dilakukan proses pengamplasan agar korosi yang terdapat pada 
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rangka hilang dan mudah untuk dicat, selanjutnya di dempul sebelum dicat setelah selesai 
pengecatan dan cat menggunakan cat yang anti karat. Proses pengecatan dilakukan 
dengan kuas secara manual. 
E. Uji Kinerja Rangka
Uji rangka dibedakan menjadi tiga (3) pengujian yaitu:
1. Pengujian dimensi
Pengujian dimensi bertujuan untuk mengetahui bahwa ukuran rangka sesuai 
dengan gambar kerja atau belum. Saat pengujian dimensi dilakukan terdapat beberapa 
komponen rangka yang tidak sesuai dengan ukuran yang ditentukan oleh gambar kerja 
dikarenakan adanya kekurang ketelitian pada saat proses pemotongan dan pengelasan.
2. Pengujian fungsi 
Setelah melakukan pengujian dimensi, langkah selanjutnya yaitu melakukan 
pangujian fungsi rangka. Pengujian fungsi merupakan pengujian komponen yang sudah 
dibuat dengan menyesuaikan terhadap komponen lain sehingga komponen yang dibuat 
dapat diketahui apakah sudah berfungsi dengan baik atau belum. Pada pengujian rangka 
alat pengerol pipa, dapat disimpulkan bahwa rangka mampu menahan beban yang 
menimpanya serta komponen dari alat pengerol pipa lainnya pun juga dapat terpasang 
dengan baik dan sempurna pada rangka yang dibuat.
3. Pengujian Untuk Kerja 
Uji unjuk kerja merupakan pengujian keseluruhan dari komponen-komponen 
alat/mesin yang dibuat sehingga dapat diketahui bagaimana alat/mesin yang dibuat dapat 
berfungsi sebagaimana mestinya. Pada alat pengerol pipa, lebih khusus dari komponen 
rangka yang dibuat dapat diketahui hasilnya dari pengujian unjuk kerja, yaitu:
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a) Dari hasil pengujian unjuk kerja alat pengerol pipa mengalami getaran pada saat 
proses pengerolan. Ini diakibatkan karena dudukan motor terbuat dari plat sehingga 
kurang kuat menahan putaran motor 1 phasa.
b) Dari hasil pengujian unjuk kerja, poros dudukan roller terletak kurang sejajar yang 
mengakibatkan penambahan bantalan dari mur pada daerah-daerah yang rendah 
supaya posisinya bisa lebih presisi. Hal ini diakibatkan karena rangka bagian atas 
yang dibuat kurang presisi sehingga mengakibatkan poros tidak presisi, tetapi hal ini 
bisa diatasi dengan penambahan bantalan dari mur. 
Pada intinya rangka bawah maupun rangka atas yang dibuat sudah berfungsi 
sebagaimana mestinya, karena sudah terlihat dan terbukti dari hasil pengujian unjuk kerja 
bahwa kekurangan dari komponen rangka tidak mempengaruhi kinerja dari alat pengerol 
pipa serta rangka dapat menahan semua beban dari komponen-komponen lain alat 
pengerol pipa.
1. Uji dimensi rangka
Uji dimensi ini dilakukan untuk mengetahui apakah ukuran bahan berubah 
atau tidak setelah dilakukannya pengerjaan. Setelah melakukan uji dimensi diperoleh 
hasil yang ditunjukkan pada Tabel 9 dan Tabel 10.
     Tabel 32. Perbedaan ukuran bagian rangka sebelum dan sesudah   
                    mengalami pengerjaan.
No Nama Bagian
Ukuran Sebelum
Mengalami Pengerjaan
Ukuran Setelah
Mengalami Pengerjaan
1. Rangka atas   700 x 300 x 50 mm    704 x 305 x 50 mm
2. Rangka bawah   700 x 450 x 50 mm    704 x 452 x 50 mm
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    Tabel 33. Perbedaan ukuran total rangka pada gambar kerja dengan 
                    ukuran total rangka pada kenyataan.
No Nama
Ukuran
Gambar Kerja
Ukuran
Benda Kerja
Keterangan
1. Panjang 700 mm 704 mm tidak sesuai
2. Lebar 510 mm 510mm sesuai
3. Tinggi 645 mm 646mm tidak sesuai
Dari data diatas dapat disimpulkan bahwa ukuran bahan sebelum  
mengalami proses pengerjaan dan sesudah mengalami proses pengerjaan 
terdapat perbedaan. Hal itu mungkin disebabkan oleh beberapa hal diantaranya:
a) Kekurang telitian pada saat proses pemotongan bahan
b) Pemberian clearance atau jarak kelonggaran pada saat perakitan sudut yang
kurang sesuai.
c) Pemeriksaan ukuran yang kurang teliti pada saat pengukuran berlangsung.
2. Uji fungsi rangka
Untuk mengetahui   kesesuaian   produk  yang telah dibuat dengan  
komponen lainnnya, maka diperlukan sebuah pengujian fungsional. Dari hasil 
uji fungsional rangka mesin roll pelat di peroleh data-data ialah:
a) Rangka mampu menopang dan menahan beban yang yang diberikan oleh 
komponen lainnya.
b) Pemasangan komponen mesin lain terhadap rangka bisa sesuai, seperti 
misalnya lubang-lubang untuk baut pengunci.
3. Uji untuk kerja rangka
Untuk memastikan rangka dapat berfungsi sebagai mana mestinya 
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dilakukan  pengujian  unjuk  kerja.  Pengujian  unjuk  kerja dilakukan dengan cara 
menghidupkan mesin atau pada saat mesin roll sedang beroperasi. Pengujian
dilakukan dengan melihat apakah rangka benar-benar telah memenuhi fungsinya 
sebagai penopang atau belum. Dari pengujian tersebut didapatkan hasil:
a) Pada saat mesin beroperasi rangka tetap pada posisinya tidak mengalami 
pergeseran tempat.
b) Getaran yang dihasilkan oleh komponen-komponen lain pada saat mesin 
beroperasi dapat diterima oleh rangka sehingga rangka tidak terlalu bergetan.
c) Rangka mampu menahan gaya-gaya yang ditimbulkan oleh komponen-
komponen mesin pendukung lainnya.
d) Rangka mampu menopang komponen lainnya sebagaimana fungsi rangka 
sebenarnya.
F. Pembahasan
1. Urutan Pembuatan Rangka Mesin Pengerol
Pembuatan rangka mesin roll memiliki beberapa urutan pengerjaan yang meliputi:
a. Melukis bahan
Melukis bahan dilakukan dengan tujuan pemberian ukuran pada bahan, 
seperti misalnya ukuran pemotongan, ukuran sudut, penandaan pembuatan lubang.
Pada saat melukis bahan untuk pembuatan rangka mesin roll, hal yang
terjadi ialah ketidaktelitian pada saat pembuatan garis lurus sehinga mengakibatkan
garis yang dibuat melenceng. Selain itu juga adanya perbedaan titik temu pada saat
akan membuat garis. Semua itu dapat dihindari dengan cara:
1) Untuk pembuatan garis yang panjang seharusnya menggunakan mistar baja 
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dengan ukuran yang panjang.
2) Lakukan  penggoresan  untuk  pembuatan garis  sekali saja agar tidak terjadi
garis yang bertumpuk.
3) Untuk pembuatan titik yang panjang bisa dilakukan dengan roll meter.
b. Pemotongan bahan
Pemotongan bahan dilakukan menggunakan mesin gerinda potong.  Bahan-
bahan yang sudah diberi  tanda  atau acuan  ukuran pemotongan  kemudian  
dilakukan pemotongan dengan cara-cara sebagai berikut: Siapakan mesin gerinda
potong, Siapkan bahan yang sudah diberi penandaan, Setel sudut kemiringan pada
ragum gerinda potong, Tempatkan bahan pada ragum dan posisikan sesuai 
penandaan, Kencangkan ulir penekan dan Lakukan pemotongan bahan sesuai 
penandaan.
c. Perakitan bahan
Bahan yang sudah dipotong kemudian dirakit satu persatu dengan 
menggunakan mesin las busur listrik. Sebelum memulai pengelasan terlebih 
dahulu beri clearance pada ujung-ujung bahan yang bersudut sebesar 0,1  mm. 
Perakitan bahan dimulai dari pembuatan  rangka atas, bawah  dan  kemudian 
dilanjutkan  dengan perakitan kaki-kaki rangka terhadap rangka atas dan rangka
bawah. Setelah itu perakitan dilanjutkan dengan pembuatan dudukan reducer dan 
engsel untuk tempat dudukan motor.
Pada saat perakitan bahan hal yang dijumpai ialah bahan yang dilas 
cenderung melengkung sehingga ukuran pun berubah tidak seperti yang
diinginkan. Untuk memperbaiki hal tersebut hal yang dilakukan ialah: Membongkar
91
sambungan dengan  cara menggerinda hasil lasan, Buat bahan agar sesuai dengan
ukuran semula dengan cara memotong bahan, Buat clearance nya lagi sebesar 0,1
mm, Gunakan klem untuk menjepit sambungan, Las titik pada setiap sambungan pada
sudut-sudutnya, Ukur kembali kesikuan dengan menggunakan mistar siku, Beri
penopang menyilang pada seluruh sambungan dengan besi yang dilas titik, Ukur
diagonal bahan yang akan dilas dan Las bahan dengan cara bertahap dan 
sebaiknya untuk mengelas sambungan berikutnya tunggulah hasil lasan yang 
pertama dingin.
d. Pengeboran
Proses pengeboran dilakukan guna mendapatkan lubang- lubang dengan 
diameter yang  diinginkan. Pembuatan lubang dilakukan pada rangka atas dengan
diameter lubang 12 mm sebagai tempat baut untuk perakitan komponen dengan
dudukan roll sebanyak 8 lubang dan juga dilakukan pada dudukan reducer dengan
diameter lubang 10 mm sebanyak 4 lubang.
Hal yang ditemui pada saat pengeboran berlangsung ialah mata bor  cepat 
tumpul dan cepat panas sehingga pengeboran berlangsung lama. Hal  yang 
harus dilakukan dalam pembuatan lubang sebaiknya menggunakan mesin bor 
meja dan pengeboran dilakukan pada saat rangka belum dirakit.
e. Penyempurnaan permukaan
Proses penyempurnaan permukaan dilakukan guna menghilangkan bahan-
bahan yang berlebih  atau tidak rata. Poses penyelesaian permukaan tersebut
dilakukan dengan berbagai cara, yaitu:
1) Penggerindaan
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Penggerindaan dilakukan dengan menggunakan gerinda tangan 
terhadap hasil lasan yang kurang baik. Penggerindaan dilakukan sampai 
bahan yang digerinda benar-benar rata.
2) Pengamplasan
Pengamplasan dilakukan setelah rangka selesai, dengan tujuan 
untuk menghilangkan karat sebelum rangka mengalami proses pengecatan.
Amplas yang digunakan yaitu berukuran 120. Proses pengamplasan berlangsung
lama karena banyaknya karat yang ada pada bahan. Pengamplasan dilakukan
dengan bantuan lap.
3) Pendempulan
Proses pendempulan ini dilakukan untuk menambal bagian rangka
yang berlubang atau hasil pengelasan dan penggerindaan yang kurang sempurna.
Dalam melakukan pendempulan haruslah seimbang dalam mencampur dempul
dengan hardener. Hardener merupakan campuran dempul yang berfungsi
sebagai pengeras. Proses pendempulan rangka mesin roll ini juga
membutuhkan amplas untuk meratakan dempul setelah kering. Pengamplasan 
dianjurkan menggunakan air. Tahapan pendempulan pada rangka mesin roll 
ialah: Siapkan dempul dan amplas 120, Campur dempul dengan hardener
secukupnya, Dempul bagian yang perlu didempul dan tunggu sampai kering 
dan Amplas permukaan rangka yang telah didempul sampai rata. 
Hal yang dijumpai pada saat melakukan pendempulan ialah dempul
cepat kering dan kadang malah terlalu lama kering. Hal itu dikarenakan  
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perbandingan pencampuran dempul dengan hardener tidak sesuai.
4) Pengecatan
Proses pengecatan merupakan proses terakhir dalam pembuatan  
rangka  mesin roll. Proses ini dilakukan untuk melapisi permukaan benda agar
terhindar dari korosi dan terlihat lebih indah. Pengecatan dilakukan dua kali
yaitu yang pertama adalah pengecatan dasar dan yang kedua adalah 
pengecatan warna. Cat yang digunakan ialah cat minyak dengan campuran 
tiner. Pengecatan tersebut dilakukan dengan menggunakan spray gun dengan 
bantuan kompresor sebagai sumber udara penekan. Tahapan pengecatan pada
rangka mesin roll ialah: Siapakan kompresor udara, spray gun, cat dasar, cat 
warna, dan tiner, Bersihkan rangka terlebih dahulu dengan air dan keringkan, 
Campur tiner secukupnya dengan cat dasar dalam spray gun, Lakukan 
penyetelan penyemprotan, Lakukan pengecatan dasar, Pengecatan dilakukan dari
sisi-sisi rangka kemudian dilanjutkan dari atas ke bawah dan tunggu sampai 
kering, Bersihkan spray gun dengan tiner, Campur cat warna dengan tiner dalam
sepray gun, Lakukan penyetelan penyemprotan dan lakukan pengecatan.
Hal yang biasa dijumpai pada saat pengecatan ialah cat mengencer dan 
juga menggelembung. Hal itu dikarenakan tekanan pada spray gun yang tidak
sesuai. Untuk memperbaiki hal tersebut amplas bagian cat yang rusak tadi 
sampai halus. Kemudian bersihkan menggunakan air dan tunggu sampai kering.
Stel spray gun sesuai dengan penyetelan dan lakukan pengecatan.
f. Uji fungsi
Uji fungsi dilakukan guna membuktikan apakah komponen pendukung 
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mesin roll lainnya dapat dipasang pada rangka yang telah dibuat. Cara-cara pengujian 
tersebut ialah dengan memasang seluruh komponen mesin pada rangka. Hal yang
ditemui pada saat pemasangan komponen ialah komponen dan baut-baut 
pngunci dapat terpasang dengan baik pada rangka.
Setelah komponen terpasang lalu mesin dijalankan guna mengetahuai 
apakah rangka bergetar dan bergerak dari posisinya atau tidak. Dan hasil yang
diperoleh ialah rangka tidak berpindah dan hanya bergetar sedikit sehingga tidak 
mempengaruhi kinerja dari mesin roll.
G. Kelemahan-Kelemahan
Rangka mesin roll yang telah dibuat masih memiliki beberapa kelemahan, 
diantaranya yaitu:
1. Kaki rangka kurang tegak
Hal itu diakibatkan karena kekurang telitian pada saat pemotongan sudut 
kaki-kaki rangka. Pada saat perakitan kaki-kaki rangka juga sedikit mengalami 
pelengkungan akibat panas las. Untuk pertimbangan perbaikan berikutnya disarankan 
dilakukan pengukuran sudut antara kaki rangka terhadap kedataran lahan yang akan 
menjadi penempatan mesin. Sebaiknya juga diberikan tempat untuk baut tanam agar 
rangka bisa seimbang.
2. Adanya cacat lasan pada rangka
Cacat las diakibatkan karena penggunaan arus yang tidak sesuai dan
elektroda yang lembab. Seharusnya pada saat elektroda akan digunakan elektroda
dipanasi terlebih dahulu dengan cara di oven. Penggunaan arus juga harus diperhatikan 
sesuai dengan jenis bahan dan elektroda yang digunakan.
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3. Ukuran tidak sesuai dengan gambar kerja
Ukuran-ukuran tersebut berbeda akibat pemuaian dan pelengkungan pada
saat perakitan bahan menggunakan  las busur listrik. Untuk saran perbaikan 
selanjutnya yaitu sebelum melakukan pengelasan terlebih dahulu berikan penopang-
penopang pada sambungan dengan cara di las titik. Pada saat pengelasan sebaiknya
dilakukan secara bertahap.
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BAB V 
PENUTUP 
 
A.  Kesimpulan 
Berdasarkan proses pembuatan rangka pada mesin pengerol pipa, 
maka dapat ditarik kesimpulan yaitu: 
1. Bahan yang digunakan untuk pembuatan rangka mesin pengerol pipa 
adalah besi plat siku ukuran (40 x 40 x 4 mm). 
2. Peralatan yang digunakan untuk proses pembuatan rangka mesin pengerol 
pipa adalah: Peralatan menggambar cutting plan meliputi: mistar gulung, 
penggaris, penggaris siku, penggores, penitik, Peralatan memotong bahan 
meliputi: mesin gerinda potong, gergaji  tangan, ragum, danpenggaris siku, 
Peralatan pengelasan rangkan meliputi: mesin las SMAW, elektroda Ø3,2 
mm, penggaris siku, smeed tang, topeng las, palu terak, sikat baja, dan 
sarung tangan dan Peralatan proses finishing meliputi: sikat baja, palu 
terak, amplas, cat anti karat, dan kuas. 
3. Proses pembuatan rangka meliputi: 
a. Proses pertama yaitu menggambar atau melukis bahan yang akan 
dipotong dan mengebor. Pemotongan bahan dengan menggunakan 
mesin gerinda potong dan gergaji tangan sesuai dengan ukuran 
gambar kerja dan pengeboran bahan dengan mata bor Ø 8, Ø 10, Ø 12 
dan Ø 20mm. 
97 
 
 
 
b. Proses penyempurnaan permukaan dilakukan dengan menggunakan 
mesin gerinda tangan, Proses penyempurnaan  permukaan dilakukan 
guna menghilangkan bahan–bahan yang berlebih atau tidak rata. 
c. Proses perakitan dengan pengelasan sambungan rangka dilakukan 
dengan las tack weld terlebih dahulu, setelah rangka presisi dan siku, 
dilakukan pengelasan penuh dengan elektroda E 6013 Ø 3,2. Proses 
pengelasan dimulai dari komponen rangka atas terlebih dahulu 
kemudian baru dilanjutkan pembuatan rangka bawah. 
d. Proses finishing pembuatan rangka mesin pengerol pipa yaitu dengan 
proses pengecatan anti karat untuk mengurangi korosi. 
4. Untuk mengetahui waktu yang digunakan dalam proses pembuatan rangka 
pengerol pipa, untuk mengetahui waktu yang digunakan maka dilakukan 
perhitungan waktu teoritis pemotongan bahan sampai pembuatan rangka. 
5. Kinerja mesin pengerol pipa mampu bekerja sesuai yang diharapkan, 
apabila arah putaran mesin bisa bolak balik. Mesin mampu mengerol pipa, 
dan pergerakan pengerolan juga dapat sesuai bolak balik sesuai yang 
diinginkan. Namun yang masih menjadi kendala di awal adalah tidak dapat 
mengerol pipa menjadi bulat sempurna. Karena pada dasarnya mesin 
pengerol pipa ini hanya digunakan untuk pembuatan canopy atau teralis. 
 
 
 
 
98 
 
 
 
B. Saran 
Setelah dilakukan pembuatan mesin pengerol pipa, penulis memiliki 
saran sebagai langkah pengembangan dan penyempurnaan mesin pengerol 
pipa yaitu: 
1. Untuk pipa dapat menjadi lingkaran sempurna, maka ditambah roler 
pada mesin pengerol agar pipa pada saat di lakukan proses pengerolan 
pipa dapat berbentuk lingkaran sempurna. 
2. Dalam pengelasan rangka mesin pengerol pipa, rangka sebelum dilas 
harus benar-benar simetris dan sejajar karena akan berpengaruh dalam 
pemasangan slide. 
3. Dalam mesin pengerol pipa yang harus diperhatikan adalah pada 
rangkaian kelistrikannya harus benar rangkaiannya agar mesin motor 
listrik dapat beroperasi bolak-balik. 
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